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RESUMEN 
El presente informe de investigación, cuyo tema es: Las máquinas y  
herramientas manuales y eléctricas, provocan lesiones y accidentes en las 
prácticas de la asignatura de Metalmecánica en la Unidad Educativa Fiscal 
“Ingapirca” de la parroquia Santa Rosa de Cuzubamba, cantón Cayambe, 
provincia de Pichincha, y propuesta de un manual de  seguridad industrial, 
el cual propiciará una atmósfera de trabajo adecuada para desarrollar 
actividades productivas y formativas, marcando pautas y apoyando las 
actuaciones del docente; el informe está desarrollado siguiendo 
parámetros técnicos como son: el resumen  la introducción que es una 
redacción que puede incluirse características del tema investigado, su 
importancia, los aportes más principales y los pasos que conforman los 
capítulos que contiene el trabajo de tesis ,el problema se describe la 
situación actual del problema investigado, se toma en cuenta la ubicación 
geográfica del lugar que se ha hecho la investigación, identificamos las 
causa y consecuencias del problema, en el marco teórico sé hacer 
referencia a todo el contenido científico y tecnológico según lo expuesto 
en la operacionalidad de variables para la fundamentación del trabajo de 
tesis ,en la metodología se determina el  diseño de la investigación, las 
cuales fueron: descriptiva, de campo y documental , población, muestra, 
operacionalidad de variables, las técnicas de la investigación, instrumentos 
de investigación y el desarrollo del instrumento de investigación  para  
posteriormente validar con el universo estudiantil, luego se determinara la 
confiabilidad de los instrumentos de investigación , para finalmente pasar a 
las técnica de procesamiento de datos y las respectivo análisis de datos lo 
cual utilizamos matrices para determinar dimensiones, indicadores e ítems 
para presentar el cuadro de variables ,y con el formato Likert para el 
desarrollo del instrumento  y finalizando con los resultados que se 
presentan mediante cuadros y graficas, para luego comparar resultados 
obtenidos con los objetivos planteados, pondremos conclusiones y 
recomendaciones que son reflexiones y sugerencias, seguido tendremos la 
propuesta del Manual de Seguridad y por último referencias bibliográficas   
y anexos.  
Descriptores: Maquinas y herramientas Manuales y eléctricas, Practicas de la 
asignatura de Metalmecánica, Manual de Seguridad Industrial. 
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RESUMEN EJECUTIVO 
 
LAS  MÁQUINAS  Y HERRAMIENTAS   MANUALES Y ELÉCTRICAS 
PROVOCAN LESIONES Y ACCIDENTES EN LAS PRACTICAS DE LA 
ASIGNATURA DE METALMECANICA EN   LA UNIDAD EDUCATIVA 
FISCAL “INGAPIRCA” DE LA PARROQUIA SANTA ROSA DE 
CUZUBAMBA, CANTON CAYAMBE, PROVINCIA DE   PICHINCHA, Y 
PROPUESTA DE UN MANUAL DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
El presente informe de  Tesis se trata sobre el manejo adecuado de las 
máquinas y herramientas manuales y eléctricas, además de la Seguridad 
Industrial que los operarios en general y en especial los estudiantes de la 
Unidad Educativa Fiscal “Ingapirca”, al realizar las practicas de la 
asignatura de Metalmecánica deben tomar en cuenta al momento de 
trabajar con una máquina o herramienta. El informe de tesis está 
compuesto de  seis capítulos en los cuales se detallando información 
referente a cada uno de los temas: en el primer capítulo se desarrollo el 
planteamiento y formulación del problema, en el segundo capítulo consta 
el marco teórico; en el tercer capítulo la metodología; en el Cuarto capitulo 
contiene el  análisis e interpretación de resultados, en el Quinto Capítulo 
conclusiones y recomendaciones;  y en el sexto tenemos la propuesta  
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ABSTRACT 
 
MACHINERY AND HAND AND POWER TOOLS CAUSE INJURY AND 
ACCIDENTS IN THE PRACTICE OF THE SUBJECT OF EDUCATIONAL 
METALMECANICA IN FISCAL UNIT "INGAPIRCA" PARISH OF SANTA 
ROSA DE CUZUBAMBA, CANTON OF CAYAMBE, PICHINCHA 
PROVINCE, AND PROPOSED INDUSTRIAL SAFETY MANUAL 
 
Thesis This report is about the proper handling of machinery and hand and power 
tools, plus Industrial Security operatives in general and especially students of the 
Education Unit Attorney "Ingapirca" practices to make the Metalworking subject 
to be taken into account when working with a machine or tool. The thesis report 
consists of six chapters which are detailing information about each of the topics in 
the first chapter development approach and formulation of the problem, in the 
second chapter is the theoretical framework, in the third chapter the methodology, 
in the fourth chapter contains the analysis and interpretation of results, in Chapter 
Five conclusions and recommendations, and in the sixth we proposed 
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INTRODUCCIÓN 
 
La educación dentro del Área técnico Industrial enfrenta una des 
actualización, en sus planes y programas por la falta de investigación en 
las diferentes áreas de estudio, lo que ha afectado a las materias y 
carreras  técnicas, tal es el caso de la materia de  Metalmecánica en la  
Unidad Educativa Fiscal “Ingapirca”. 
 
Está materia técnica presenta una escasa investigación en  los procesos 
de enseñanza teórico-práctico, por tal motivo fue necesario el 
planteamiento de un  Manual de seguridad Industrial, para la práctica pre-
profesional de mecánica industrial y en nuestro caso de la Metalmecánica,  
cimentados en aprendizajes basados para reducir lesiones y accidentes 
en la formación Técnica-Pedagógica del estudiante de la Unidad 
Educativa Fiscal “INGAPIRCA”, el mismo que permitió un activo ínter 
aprendizaje tanto de docentes como de estudiantes de la especialidad. 
 
Una de las principales falencias a la hora de impartir conocimientos en los 
colegios técnicos fue solo enseñar como elaborar trabajos, como aplicar la 
teoría en sí, pero se olvidaron de la seguridad industrial, sin embargo  la 
capacidad del Docente, es la estrategia sobre la cual fomentamos el éxito 
del aprendizaje para contar con profesionales,  aptos para competir  
dentro del campo laboral industrial. 
 
Todo profesional de la educación, se enfrenta diariamente a la necesidad 
de atender a un estudiantado diverso, esta diversidad que se manifiesta 
en el ámbito educativo, tiene su origen en factores socioeconómicos, 
culturales, étnicos y religiosos, así como en diferencias en las 
capacidades de los estudiantes, esto nos obliga a adoptar modelos de 
trabajo que posibiliten una verdadera educación que respete la pluralidad 
y la diversidad, nuestra tarea se ha centrado en crear un Manual de 
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procedimientos adecuados para la práctica pre-profesional de mecánica 
industrial cimentados en aprendizajes basados en Seguridad Industrial 
para reducir las lesiones y accidentes en la formación Técnica-
Pedagógica del estudiante de la Unidad Educativa Fiscal “INGAPIRCA”  
 
Gracias a la flexibilidad que el material proporciona, podremos elaborar 
las secuencias de aprendizaje más adecuadas para cada estudiante, 
fomentado hábitos de confianza, estudio, autoestima y organización, 
proporcionando pautas de apertura personal que dirijan hacia nuevas 
estrategias que mejoren nuestra actividad docente y con ello ofrecer una 
enseñanza de calidad adaptada a las necesidades de nuestro 
estudiantado desarrollando un perfil profesional que satisfaga las 
necesidades tanto sociales como tecnológicas , insertándoles en el 
mundo laboral. La seguridad es una condición para que exista desarrollo 
sostenible en las empresas  y pequeños talleres metalmecánicos para que 
subsistan en esta economía cada día más globalizada por lo tanto el 
sistema que queremos implementar es parte integral de una capacitación 
estructurada, que realza la importancia del tema de estudio en el taller de 
Metalmecánica, proporcionando un buen ambiente de trabajos seguro, 
adecuado y atractivo que satisfaga el interés de los estudiantes de la 
Institución. 
 
El planteamiento del Manual de Seguridad Industrial para reducir las 
lesiones y accidentes en la formación Técnica-Pedagógica, fue la base 
para promover otros tipos de niveles más avanzados de estudios,  
mejorando los aspectos  pedagógicos, tecnológicos y sus avances 
científicos que requiere la educación moderna en beneficio de los / las 
estudiantes que hoy en día cursan por las aulas, como también para 
futuras generaciones que opten por la especialidad de Mecánica industrial 
y estudiantes que adquieren conocimientos básicos de Metalmecánica en 
la manipulación de máquinas y herramientas manuales y eléctricas en las 
practicas de la asignatura de Metalmecánica para reducir las lesiones y 
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accidentes en la formación Técnica-Pedagógica del estudiante de la 
Unidad Educativa Fiscal “INGAPIRCA” 
 
Este trabajo de tesis de investigación se ha estructurado para mejor 
comprensión en capítulos que a continuación describiremos: 
 
Capítulo I. El problema consta del planteamiento del problema, 
formulación del problema, objetivos generales y específicos, justificación e 
importancia. 
 
Capítulo II. Marco Teórico consta de los antecedentes de la investigación, 
fundamentación teórica “Pedagógica, Psicológica, Didáctica, Investigativa, 
Técnica y Tecnológica”,  preguntas directrices, sistema de variables, 
definición de variables y definición de términos básicos 
 
Capítulo III. La Metodología consta del diseño de la investigación, 
población, muestra, operacionalidad de  variables, técnicas de la 
investigación, instrumentos de la investigación, validez de los 
instrumentos  mediante una encuesta al universo estudiantil  
 
Capítulo IV. El Resultados consta de presentación de resultados mediante 
la tabulación de resultados, análisis de interpretación de resultados, 
discusión de resultados comparándolos los resultados obtenidos con los 
objetivos planteados con la teoría que sustenta el tema de investigación,   
 
Capitulo V.- consta de conclusiones y recomendaciones son reflexiones y 
sugerencias en base al proceso de investigación. 
 
Capítulo VI.- Propuesta de diseño y creación de un Manual de Seguridad 
Industrial  
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                                                CAPITULO    I 
 
EL PROBLEMA 
 
Planteamiento  del problema 
 
Mediante el estudio realizado por medio de la observación y encuestas a 
los estudiantes, profesor del área de Metalmecánica y autoridades del 
plantel se pudo determinar la inadecuada utilización de máquinas y  
herramientas manuales y eléctricas observando el incremento  del índice 
de estudiantes con lesiones y accidentes de esta manera se ha visto la 
necesidad de unir la teoría con la práctica y proponer la implementación 
de aprendizajes basados en Seguridad Industrial que  mejoren el proceso 
de inter.-aprendizaje de los /as  estudiantes y contribuya a la mejor 
utilización del taller de Metalmecánica de la Unidad Educativa Fiscal 
“INGAPIRCA”. 
A lo largo del siglo XX, los países latinoamericanos han sufrido constantes 
cambios en las concepciones y estrategias de sus sistemas 
educacionales. Las sucesivas y diferentes propuestas de reforma, 
impulsadas sobre todo a partir de los 60’, han tenido como características 
haber abarcado casi todos los aspectos susceptibles de ser 
transformados en los sistemas educacionales y de haber sido 
determinadas, con frecuencia, por factores externos. 
En la década pasada el discurso de la globalización y el dominio de la 
lógica del mercado han influido en la vigencia de la retórica del capital 
humano. En un escenario hipotético, sin conflictos ideológicos ni utopías 
significativas, y caracterizado por la lucha de fuerzas y capacidades por el 
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progreso material mediante las competencias en los mercados, se asigna 
a la escuela colegios fiscales como particulares, el papel de habilitar a los 
individuos para que obtuvieran ingresos compatibles con un nivel de vida 
‘civilizado’, de modo que el resultado agregado de la suma de esas 
conductas fuese económicas. 
Una diferencia de los requerimientos del actual cambio educativo de los 
de la educación anterior, es que antes se trataba de formar personas con 
conocimientos que sirvieran para toda la vida y ahora se buscan 
mecanismos flexibles que permitan a las personas aprender 
permanentemente. Antes se dio demasiada importancia a lo que se 
enseñaba; hoy se trata de descubrir qué tipo de profesionales y de 
ciudadanos necesita una sociedad. 
El desarrollo de estrategias pedagógicas acordes con las 
transformaciones propuestas, el establecimiento de mecanismos jurídicos 
que posibiliten la reestructuración parcial o en algunos casos total de los 
sistemas educativos, el aumento en la asignación de recursos y la opción 
por préstamos internacionales para poner en marcha y sostener estos 
procesos, son otras de las características del actual cambio educativo. 
 Han sido reconocidas como condiciones indispensables para el éxito de 
estas reformas el logro de acuerdos nacionales, asumir la educación 
técnica como política de Estado trascendiendo las reformas 
correspondientes a períodos gubernamentales, así como la voluntad 
política que las fundamente y las haga posibles. 
Desde el comienzo del movimiento de la seguridad industrial, se ha 
logrado un amplio conocimiento en relación con el control de los riesgos 
laborales en las empresas. Con el incremento de los accidentes y las 
necesidades en las organizaciones   se ha tenido que aumentar la 
intensidad de aplicaciones de seguridad para disminuir los daños hacia el 
personal y bienes materiales. 
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La finalidad del proyecto fue desarrollar e implementar un manual de 
seguridad industrial que tiene por objetivo establecer normas, reglas y 
procedimientos para realizar las actividades en la empresa y que se evite 
eventos no deseados, mantenga las operaciones eficientes y se pueda 
llevar un orden y coordinación en la empresa; por lo cual se presenta la 
justificación que es la ideal de cómo surgió el proyecto y del porque su 
realización, así también se mencionara   el objetivo general y los 
específicos; que para cumplirlos se recurre a la utilización de métodos y 
técnicas, lo cual serán la base fundamental para la creación de un 
ambiente de trabajo seguro. 
 
Los métodos que se utilizaron son el Diagrama de Causa-Efecto, 
Diagrama de Gantt, Diagrama de Flujo de Proceso, Graficas Circulares, 
Hoja de Verificación, las Tres A´s de la Seguridad y el Manual de 
seguridad industrial. 
 
Cada uno de los métodos mencionados se desarrollaron a lo largo del 
proyecto para lograr la efectividad y cumplimiento, estos se apoya en un 
cronograma de actividades los cuales serán registrados durante ese 
periodo. Cabe destacar que la implementación de un manual de 
seguridad industrial garantiza a los trabajadores protección, la salud y el 
bienestar en un medio ambiente de trabajo adecuado. 
 
El manual ofrece a todo el personal datos generales de prevención de 
accidentes, un programa de entrenamiento y divulgación de las normas a 
seguir, ayuda a, evitar los accidentes y el riesgo laboral. 
 
         La educación en el Ecuador es dramática, caracterizada, entre 
otros, por los siguientes indicadores: persistencia del analfabetismo, bajo 
nivel de escolaridad, tasas de repetición y deserción escolares elevadas, 
mala calidad de la educación y deficiente infraestructura educativa y 
material didáctico, recursos y medio didáctico inadecuado. Los esfuerzos 
7 
 
que se realicen para revertir esta situación posibilitarán disponer de una 
población educada que pueda enfrentar adecuadamente los retos que 
impone el actual proceso de apertura y globalización de la economía. 
Según Muñoz: 
 
La escolaridad (acompañada, por supuesto, del 
ahorro y la inversión) enfocados en recurso y material 
didáctico en las especializaciones industriales y 
empresariales, puede contribuir a promover el empleo 
y a distribuir el ingreso en forma más 
equitativa, existiendo una relación directa entre los 
niveles de calificación de los trabajadores que se 
encuentran en los diversos estratos integrantes la 
fuerza de trabajo, y su escolaridad; cuanto mayores 
son esos niveles de calificación (y, por ende, de 
escolaridad) es también mayor la productividad 
agregada del sistema económico.  
 
La repetición reduce la escolaridad alcanzada por la población y le 
resta eficiencia al sistema. Sostiene que la repetición a más de las 
pérdidas económicas que conlleva tiene una serie de implicaciones 
sociales y culturales, siendo común que los niños/as que repiten los 
primeros grados o cursos de un nivel, principalmente en los sectores 
pobres, abandonen la enseñanza antes de terminarla.  
 
Señala que junto con la falta de acceso a la escuela y colegios la 
deserción, representa uno de los mayores problemas de los sistemas 
escolares contemporáneos. 
 
 
Educación Técnica 
 
En Ecuador la participación de la población en la educación técnica 
disminuyó entre mediados de la década de los 80 y finales de la década 
de los 90. El porcentaje de estudiantes inscritos en carreras técnicas 
pasó de 0.66% en 1985 a 0.29% en 1998. Esta es la peor caída 
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registrada entre los países analizados. A pesar de que la educación 
técnica es uno de los pilares fundamentales del desarrollo industrial, 
Ecuador no parece haber dedicado suficiente esfuerzo en ese período. 
En consecuencia, Ecuador bajó del puesto 2 al 11 en el ranking 
latinoamericano de los 18 países y va en descenso. 
 
El proceso educativo requiere para su desarrollo de un gran número 
de condicionantes que le van a permitir la obtención de un resultado 
mediante el cual estaremos en posibilidad de evaluar su propio desarrollo 
y su nivel de calidad con respecto a lo que la sociedad está exigiendo del 
propio sistema educativo en educación técnica. 
 
Para obtener un buen resultado de la labor frente a grupo por parte 
de los docentes debemos de hacer un análisis de todos los conceptos que 
intervienen en el desarrollo de la labor educativa con la finalidad de 
buscar la manera de conseguir mejores logros con la gestión del docente 
frente a los diferentes grupos de escolares en las instituciones educativas 
de nuestro país. 
 
Una buena educación deberá reflejar sus logros en el seno de la 
sociedad donde se encuentra, ya que el principal beneficiario de su 
gestión es precisamente la sociedad que la sustenta y soporta. Sin 
embargo en la mayoría de las ocasiones cerramos los ojos a los 
condicionantes que la misma sociedad nos impone y que en cierta forma 
impiden un buen desarrollo de la gestión educativa por consiguiente en 
nuestro país tiene limitadas industrias productivas debido al escaso 
personal técnico preparado en factores científicos y tecnológicos, 
provocados por la inexistencia de un material didáctico técnico adecuado 
para el proceso de aprendizaje innovador y por objetivos de logros. 
Las empresas de Cuenca y del país han demostrado su interés y el 
compromiso por cumplir con la protección del trabajador, pero la barrera 
que encuentran es la resistencia al cambio. Los obreros están 
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acostumbrados a cumplir su labor de una manera y cuando se detecta un 
riesgo que requiere de una protección personal (casco, protector auditivo, 
gafas de protección, mascarilla, guantes, etc.) le causa incomodidad. 
Para atacar este rechazo es necesario que el empresario les capacite y 
les entrene constantemente para generar una cultura del auto cuidado, y 
el lugar más propicio es las aulas donde adquieren los conocimientos y 
dan sus primeros pasos en la metalmecánica. 
          Marco Pazmiño, jefe de Seguridad y Salud Ocupacional de 
Pasamanería, concuerda con la necesidad de concientizar al trabajador, 
no con multas ni sanciones, sino con capacitación, porque el beneficio es 
para ellos y por ende para la industria al ser la parte clave de una 
empresa. Las ventajas de la seguridad industrial y prevención de riesgos, 
son varias, entre ellas: control de lesiones y enfermedades profesionales 
a los trabajadores, control de daños a los bienes de la empresa 
(instalaciones y materiales), menores costos de seguros e 
indemnizaciones, evitan las pérdidas de tiempo, menor rotación de 
personal por ausencias al trabajo o licencias médicas y continuidad del 
proceso normal de producción. 
En el sector textil, actividad de Pasamanería, los accidentes de trabajo no 
son frecuentes, lo que se presentan son las enfermedades profesionales 
por ruido y el polvo, en el Ecuador se promulgó la normativa internacional 
y no se la aplicaba, pero en estos últimos tiempos las empresas están 
implementando la seguridad industrial y laboral.  
         El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) y el Ministerio de 
Trabajo están ejerciendo el control. Además, de conformidad con el 
artículo 441 del Código de Trabajo, "en todo medio colectivo y 
permanente de trabajo que cuente con más de 10 trabajadores; los 
empleados están obligados a elaborar y someter a la aprobación del 
Ministerio de Trabajo y Empleo, el Reglamento de Seguridad e Higiene, el 
mismo que será renovado cada dos años".  
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         Paola Coronel, señaló, que en otros países los sistema de seguridad 
industrial están bien delimitados, es decir, hay un sistema para salud, otro 
para prevención de riesgos laborales y un tercero, para el tema pensional. 
         En el Ecuador, a pesar que las empresas no tienen los sistemas 
bien delimitados, porque hay un solo ente que maneja los tres 
componentes, están dando cumplimiento a las normas y reglamentos de 
seguridad industrial y salud. El control del cumplimiento de las normas y 
reglamentos en las empresas, es importante 
 
 
El origen.- 
 
El origen de la parroquia Santa Rosa de Cuzubamba se sitúa a partir de 
los años 40 del siglo anterior, bajo la solicitud de parroquialización en 
Cayambe el 6 de Diciembre de 1944. Siendo parte de la parroquia de 
Otón inicialmente y producto de la desmembración que se originó por 
intervención del IERAC y por venta directa a los  huasipungueros de 
pequeños lotes, fue constituyéndose en un sector de minifundios. 
 
Perteneciente la tierra a la clase gamonal de la zona y dispuesta en la 
figura de la familia Gangotena Chiriboga y posteriormente en la familia 
Meneses Bustamente, su proceso de constitución se inscribe en el 
esquema social hacen datario de corte colonial, característico de los 
sectores rurales ligados a la producción agrícola y pecuaria de la época 
hasta finales de los años 80 del siglo anterior. 
 
 
Ubicación geográfica 
 
La Parroquia Santa Rosa Cusubamba está localizada al sur del cantón 
Cayambe, Provincia de Pichincha, situada de 2.000 hasta 3800 metros 
sobre el nivel del mar y conforma la hoya de Guayllabamba. 
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Su clima es templado-seco con una  temperatura  promedio de 12º-14º C. 
Los límites de la parroquia son: al Norte la parroquia de Otón, al Sur con 
el cantón Quito, al Este la parroquia de Cangahua y al Oeste la parroquia 
de Guayllabamba. 
 
La parroquia Sta. Rosa Cusubamba se encuentra limitada (atravesada) 
además por la vía interoceánica.  
 
La superficie donde se asientan las comunidades de la parroquia 
Cusubamba es de 28.5 Km2.  
 
Entre las  comunidades existentes consta una diferencia de nominación, 
producto de la organización territorial, cuatro barrios (Rosalía, El Cajón, 
Rumiñahui, La Y, Centro) y dos  comunas   (Cangahuapungo y 
Chinchiloma) y en este último tres sectores (Guadalupe, San Rafael y la 
Rabija)     
 
 
Vías De Acceso 
 
De norte a sur cruza la vía interoceánica, dispuestos en su trayecto varios 
accesos de cuarto orden desde la carretera principal hasta los centros 
comunales, además existen numerosos caminos vecinales. 
 
 
Ubicación Poblacional 
 
La población en las comunidades se desarrolla dependiendo de las 
ubicaciones de las tierras en producción, su cuidado y la seguridad 
comunal. Se presencia cierto aglutinamiento en el denominado “centro 
parroquial” que está conformado por la capilla, la casa parroquial, la 
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tenencia política, la casa comunal, la unidad educativa “INGAPIRCA” y las 
canchas. 
 
Población 
 
Parroquia Sta. Rosa Cusubamba: 4.765 Habitantes  
 
 
Infraestructura 
 
La institución  tiene aulas adecuadas, Laboratorios de Computación, 
Ciencias Naturales, Taller de Metalmecánica y Carpintería. 
 
 
Equipamiento 
 
El aula taller tiene pizarra de Tiza Liquida, pupitres, escritorios y silla para 
el docente realizados en el taller de metalmecánica, se dispone de 
limitados equipos y herramientas manuales y eléctricas.       
 
 
Material Didáctico 
 
Tiene toda clase de material didáctico, maquinas y herramientas que el 
maestro consigue para el aula  taller. 
 
En la Unidad Educativa Fiscal Ingapirca ubicada en la calle 
Velasco Ibarra, Barrio Central, el problema se agudiza, ya que el espacio 
del aula taller es muy reducida, carece de una buena ventilación; con 
respecto a los implementos de Seguridad y Maquinas herramientas, Cabe 
mencionar que es escaza, por lo tanto los estudiantes deben traer 
herramientas pequeños para realizar trabajos en el taller que no satisface 
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la necesidad de todo el alumnado, puesto que no se ha realizado un 
mantenimiento preventivo, por consiguiente los equipos se han 
deteriorado y necesitamos por parte de las autoridades su rápida 
solución, tomamos también en cuenta que es necesario adquirir equipos  
de Seguridad Industrial y un Manual de Seguridad Industrial. 
 
 
Nivel académico de los estudiantes 
Los estudiantes están aptos para iniciar el año escolar y al final serán 
capaces de realizar trabajos, distinguir las herramientas y realizar trabajos 
de soldadura o ajuste.    
 
 
Dependencia del Hogar 
 
Su mayoría depende de hogares bajos, desorganizados, viven al cuidado 
de vecinos y familiares porque sus padres trabajan todo el día en 
plantaciones florícolas o han emigrado al exterior en busca de recursos 
económicos. 
 
 
 
Campo laboral 
 
La mayoría de pobladores locales o migrantes que viven en la población 
trabajan en plantaciones florícolas del sector, un reducido porcentaje en la 
construcción y un escaso porcentaje en talleres de metalmecánica  y 
carpintería, debido a que la única institución educativa de enseñanza 
secundaria del sector que disponía de los 10 primeros años de educación 
básica dejo de impartir las materias de Metalmecánica y carpintería, lo 
cual afecto a muchas familias del sector que por falta de recursos 
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económicos no pudo seguir sus estudios y más bien tuvo que trabajar en 
las múltiples empresas florícolas . 
 
Desde el periodo lectivo 2007-2008 con el apoyo de la Asociación Hogar 
Campesino se contrato un docente para impartir conocimientos de la 
materia de Metalmecánica y en la actualidad contratado por la Dirección 
provincial se ha retomado dicha materia encontrándose con   el problema 
de maquinas y herramientas dañadas o inexistentes y la falta de 
implementos de seguridad industrial lo cual a contribuido a que exista un 
alto índice de lesiones y accidentes, por falta de dichos implementos o por 
la resistencia de no utilizarlos por incomodidad, ya que no se les 
acostumbro a su debido tiempo.  
  
 
 
Formulación del problema 
 
¿Determinar el alto índice de estudiantes con lesiones y accidentes  en 
las prácticas de metalmecanica en la Unidad Educativa Fiscal 
“INGAPIRCA” y establecer de qué manera la implementación de Manual 
de seguridad Industrial  coadyuvará en los procesos de enseñanza-
aprendizaje para la formación integral del estudiante? 
 
 
Objetivos 
Objetivos Generales 
 
 Determinar cómo influye la incidencia de las prácticas laborales y el 
índice de accidentes y  lesiones en la especialidad técnico industrial de 
la Unidad Educativa Fiscal “Ingapirca”, y proponer un manual 
procedimental en seguridad industrial para evitar posibles daños 
permanentes. 
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Objetivos Específicos 
 
 Definir procedimientos  para reducir el índice de estudiantes con 
lesiones y accidentes para desarrollar en los docentes y estudiantes 
destrezas y condiciones, que les permitan responder rápida y 
coordinadamente frente a una emergencia. 
 
 Investigar las referencias bibliográficas y  fundamentos sobre las 
prácticas laborales en metalmecánica y el índice de estudiantes con 
lesiones y accidentes 
 
 Diseñar un marco estadistico que tenga referencia con  la  prácticas 
laborales y el índice de estudiantes con lesiones y accidentes en la 
Unidad Educativa Fiscal “INGAPICA”   
 
 Determinar la factibilidad de implementar un Manual basados en 
seguridad Industrial, para la formación del técnico en Metalmecánica. 
 
 Elaborar el Manual de estándares de aprendizajes basados en 
seguridad Industrial para desarrollar los contenidos programáticos a 
través de indicadores y una metodología adecuada estableciendo 
momentos, horarios de trabajo y tipo de lesiones. 
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Justificación e importancia 
 
El avance tecnológico- científico en el siglo XXI, las renovaciones 
científicas- tecnológicas y la globalización del mercado, entre otros 
aspectos, manifiesta la necesidad del trabajo, en busca de alcanzar y 
fomentar la producción de mano de obra de calidad con capacidad de 
competir a nivel técnico- pedagógico en el sistema educativo y en el 
campo  laboral industrial. 
 
Determinando que los cambios no se dan al margen de la educación, que 
no hay leyes, ni decretos que realicen cambios en la sociedad y la 
conduzca al desarrollo de la noche a la mañana,  se concluyo que la 
educación técnica- científica  llega a ser el mejor camino  para mejorar y 
desarrollar una  competencia sana y productiva a nivel mundial. 
 
La educación dentro de la especialidad de Mecánica Industrial enfrenta 
una desactualización, en sus planes y programas por la falta de 
investigación en las diferentes áreas de estudio, lo que  afectado a las 
futuras carreras técnicas, tal es el caso de la especialidad de Mecánica 
Industrial que presenta una escasa investigación en  los procesos de 
enseñanza teórico-práctico, debido a que se han ido realizando cambios 
orientados a mejorar aspectos físicos más no metodológicos por tal 
motivo fue necesario el planteamiento de un Manual de procedimientos 
adecuados para las prácticas laborales basado en seguridad industrial, la 
misma que permitirá un activo ínter aprendizaje tanto de docentes como 
de estudiantes en la asignatura  de Metalmecánica. 
 
El planteamiento  del Manual de Seguridad Industrial, adecuados para la 
práctica laboral de Metalmecánica cimentados en aprendizajes basados 
en Seguridad Industrial para reducir las lesiones y accidentes es la base 
para promover otros tipos de niveles más avanzados de estudios,  
mejorando los aspectos  pedagógicos y sus avances científicos y 
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tecnológicos que requiere la educación,  no solo en beneficio de los / las 
estudiantes que hoy en día cursan por las aulas de la Unidad Educativa 
Fiscal “INGAPIRCA”, sino también para futuras generaciones que por 
cualquier motivo no puedan acceder al bachillerato tengan la opción de 
insertarse en la vida laboral industrial. 
Para lograr un buen desarrollo de este proyecto debemos tener en cuenta 
el desarrollo de los métodos que se pueden implementar en la seguridad 
industrial del taller,  el sistema que queremos implementar es parte 
integral de una capacitación estructurada que realza la importancia del 
tema en el taller, ya que se cuenta con el apoyo de autoridades, ONGs, 
proyecto Hogar Campesino, padres de familia y se dispondrá con el de las 
autoridades de la institución proporcionando un porcentaje de la 
asignación del presupuesto estatal que cada año recibe la institución 
La capacidad del estudiante de la Unidad Educativa “INGAPIRCA”, es la 
estrategia sobre la cual fomentamos esta propuesta con la cual queremos 
dotar de profesionales artesanales,  aptos para competir  dentro del 
campo laboral industrial y pueda tener como profesión en caso de no 
seguir sus estudios, o como otra fuente de ingreso económico. 
 
Además incluimos a esta justificación la recuperación y readecuación de 
los talleres, dotación  de herramientas   y  accesorios  de seguridad 
Industrial que facilitara el aprendizaje teórico–práctico, así como también  
ayudaran al desenvolvimiento y el perfeccionamiento de los estudiantes 
en los trabajos a realizarse. 
 
Mediante este informe de tesis lograremos incentivar a los 
estudiantes a utilizar los implementos de Seguridad Industrial al momento 
de realizar las prácticas Laborales de la materia de Metalmecánica, 
además que se involucren más en el proceso técnico, a través de la 
utilización correcta de materiales, recursos y medio didácticos que son 
diseñados para el desarrollo de las potencialidades y fortalecimiento de 
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las habilidades y destrezas, mediante la innovación tecnológica que 
necesitan los bachilleres técnicos para un campo laboral acorde a las 
necesidades de la sociedad, especialmente se contribuirá  con los 
estudiantes que no tienen la oportunidad de culminar sus estudios por 
cualquier motivo, ya que estarán preparados para poner un Taller 
Metalmecánico.. 
 
Es Importante este informe de tesis por que ayudara a los 
estudiantes a prepararse de mejor manera tanto en el campo técnico- 
científico,  como también en lo tecnológico laboral, obteniendo así un 
excelente perfil profesional, que será un pilar de apoyo para la inserción al 
mercado laboral, llenando las expectativas y necesidades del campo 
industrial. 
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CAPITULO   II 
 
MARCO  TEORICO 
 
Antecedentes de la investigación 
 
Se propone incentivar el uso correcto de las maquinas herramientas 
y aplicación de los Implementos de Seguridad Industrial, para mejorar la 
calidad de la formación en todos los niveles educativos, como respuesta a 
los crecientes desafíos de la sociedad del conocimiento, evitando lesiones 
inesperadas en el taller de Metalmecánica. 
 
          Se ha investigado que existe otros proyectos que tienen relación 
con el tema tanto a nivel nacional como internacional sin embargo de esta 
manera quiero dar un aporte significativo, reduciendo así al mínimo las 
lesiones y accidentes en las horas de prácticas laborales que realiza el 
estudiantado 
. 
 
Análisis de Contexto 
 
Seguridad industrial en el mundo 
A nivel de los Estados Unidos Norteamérica, para este período no existían 
aun estructura industrial y la principal actividad laboral se centraba en la 
agricultura y la cría de animales domésticos. La problemática de la 
accidentalidad no constituía una de las preocupaciones de las personas 
hasta el extremo que la accidentalidad cobró niveles desproporcionado y 
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asombrosos para la época. No se llevaban registro de La accidentalidad e 
incluso los mismos eran atribuidos al designio de la providencia. 
A mediados del siglo XIX Estados Unidos: 
En este periodo, las fábricas americanas se encontraban en rápida y 
significativa expansión por una parte, al tiempo que los accidente 
laborales se incrementaban de manera persistente y exorbitante. En 
1867, comienzan a prestar servicio en Massachusetts los inspectores 
industriales o fabriles.  
En 1877, se promulga la primera ley que obliga a resguardar toda 
maquinaria peligrosa. Más tarde, se realicen esfuerzos para establecer 
responsabilidades económicas al respecto. En 1911, se aprueba en 
Wisconsin la ley del mismo año, la Asociación del Hierro y el Acero de los 
Ingenieros Eléctricos organizó el primer Congreso de Seguridad 
Cooperativa en la ciudad de Milwaukee, celebrada a comienzos de 1912.  
Para 1913, se efectuó en New York, el congreso donde nace formalmente 
el NATIONAL COUNCIL FOR INDUSTRIAL SAFETY y que poco tiempo 
después, se denominó NATIONAL SAFETY COUNCIL (N.S.C) como es 
conocido en la actualidad a nivel mundial.         
 La higiene y seguridad industrial se inició en Venezuela, con la 
formulación de la Ley de Minas en 1909 En 1928, se promulga la primera 
ley del Trabajo aunque la real legislación en prevención de accidentes 
laborales se creó en el año de 1936 con la formulación de la nueva Ley de 
Trabajo y su respectivo Reglamento.  
Para 1944, se crea la Ley del Seguro Social Obligatorio (S.S.O), la cual 
establecía para ese momento la protección del trabajador asegurado en 
cuanto enfermedad, maternidad, accidente laboral, enfermedades 
profesionales, vejez, invalidez y muerte.  
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En 1968, se promulga el Reglamento de las Condiciones de Higiene, 
Seguridad en el Trabajo, vehículo de mucha importancia, en la actualidad, 
inclusive. Asimismo, en 1974 se pone en vigencia el decreto número 46 
(2195) el cual se conoció como el Reglamento de Prevención de 
Incendios. Por otra parte en el mismo período anterior la Comisión 
Venezolana de Normas Industriales (COVENIN) prosiguen su intensa 
labor de estandarización de normas en materia de seguridad.  
A pesar del desarrollo que tuvo la seguridad nivel nacional no es sino 
hasta agosto de 1986, cuando se promulga la Ley Orgánica de 
Prevención, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) 
 
 
Fundamentación  teórica 
 
Fundamentos Pedagógicos 
 
Estrategias Pedagógicas 
 
 Es combinar astutamente los medios disponibles para alcanzar una 
finalidad determinada. 
 
Recurso de Materiales Son el ordenador, el sistema de autor, el 
proyector de diapositivas, los videodiscos, los libros y cuadernos, etc.; es 
decir, el entorno material, en el sentido amplio del término, en el que se 
efectuará el trabajo 
 
Recursos de Contenido Son el conjunto de nociones que deben ser 
transmitidas para alcanzar el objetivo final. Las investigaciones del campo 
de la didáctica - algoritmos pedagógicos, grafos de conceptos, etc. 
ayudarán al autor y que influye con mayor fuerza en la manera de 
organizar las nociones que deben ser transmitidas. 
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Recurso Estudiantil Son las características de la población objetivo ( 
(facilidad para aprender, tiempo de aprendizaje posible, nivel, oficio 
ejercido si se da el caso) y la situación a que esta población tendrá que 
utilizar la enseñanza dada mediante actividades didácticas como 
dinamismo en el dialogo. 
 
Sarramana, J., afirma: 
 
Recurso Unidad de Integración. Una didáctica está 
compuesta por un conjunto organizado de unidades 
de interacción a las que el autor ha dado formas y, 
gracias a estas formas, la actividad inteligente del 
estudiante podrá ser “tratada” por la maquina. Por 
tanto, el autor debe dominar la forma “unidad de 
interacción” planificación de contenidos, elección de 
contenidos, organización de contenidos y ejecución 
final. (p. 27, 30) 
 
 
Educación por Criterio de Desempeño 
 
Interactuar honesta y efectivamente de manera interpersonal o 
masiva en diversos contextos y con diferentes códigos, utilizando los 
medios más adecuados. 
 
Abordar fenómenos complejos y hacer aportaciones significativas y 
útiles  
Ejercer un liderazgo colaborativo mediante habilidades personales y 
administrativas para el desempeño del trabajo individual y grupal con la 
finalidad de alcanzar las metas propuestas de acuerdo con criterios éticos 
sociales. 
 
Contar con una visión integradora que, a partir del valor de la 
dignidad de la persona, contribuya a la comprensión y solución de los 
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problemas sociales, para generar condiciones más justas y plenamente 
humanas. 
 
Buscar el desarrollo personal y profesional, a través de la reflexión, el 
discernimiento y el diálogo, que conduzca a un proyecto de vida 
autónomo, comprometido y congruente. 
 
El Inter-aprendizaje 
 
Es  la  técnica  mediante  la  cual  los  participantes  buscan  lograr  un  
Objetivo  común,  pues  sobre  la  base del  dialogo,  la  confrontación de  
ideas,  experiencias y  la auto evaluación  se hacen instrumentos de 
trabajo permanente. 
 
Internet...considera que: 
 
 “El ínter aprendizaje estimula el aprendizaje de barias 
personas a la vez de acuerdo a capacidades y 
disponibilidad de tiempo y enriquece los ámbitos de 
participación, solidaridad, responsabilidad e 
iniciativa”...... 
 
Según lo expuesto se puede decir que el ínter aprendizaje son estímulos 
que le permite al individuo desarrollar las capacidades físicas y mentales 
dentro de la educación. 
 
Métodos Pedagógicos 
 
El carácter de científico de una actividad depende, entre otros requisitos, 
de la clase de rigurosidad de los recursos metodológicos que emplee es 
por eso que la pedagogía como ciencia hace uso de varios métodos 
científicos para poder llegar a un hecho educativo tales como: 
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Métodos empíricos.- son aquellos que derivan los conocimientos de la 
experiencia y los comprueban por medio de hechos reales, espontáneos o 
provocados entre los métodos empíricos están:       
 
De la Fourcade P. (1973), menciona que…  
 
La observación.- Consiste  en  la  intuición  o  
percepción  sensorial de fenómenos tal como 
suceden.    
             
La experimentación.- Es también la observación de 
fenómenos pero con las diferencias que estos han 
sido provocados con propósitos de estudio e 
investigación. 
 
Método  analítico y sintético.- el análisis es un 
procedimiento del método deductivo que parte de una 
verdad  general  hacia sus partes o algo particular; 
caso contrario la síntesis es un procedimiento 
inductivo,   particular con la finalidad de llegar a la 
verdad  absoluta  o ley general”. Pág. 34. 
 
Los investigadores podríamos decir que  los  Métodos Pedagógicos en si  
no  son más  que las experiencias vertidas en nuestra vida cotidiana pues  
de  ello  depende  que   podamos  recordar  y   realizar  lo  antes 
aprendido. 
 
El criterio de los investigadores se basa en decir que si una persona no 
tiene experiencias y de las mismas no saca  conocimientos el no es un 
ente activo sin embargo podrá practicarlo. 
 
Fundamentos psicológicos 
Los fundamentos psicológicos y sociológicos determinan una orientación 
que toma como base las leyes y categorías del materialismo dialéctico, 
una utilización del mundo y la utilización del método científico como 
instrumento idóneo para el conocimiento de la realidad objetiva, 
cambiante y el proceso de transformación permanente. 
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Dakev A e Ignatov I (1970),  establecen que….. 
 
 “Nuestros procesos mentales (percepciones, 
sensaciones, representaciones, pensamientos, 
emociones, deseos) y nuestras cualidades mentales 
(intereses, aptitudes, capacidades) son fenómenos 
que existen en la realidad”. (Pág. 46) 
 
También menciona que. Son estos procesos y cualidades mentales los 
que considerados como un todo, constituyen la vida psíquica del hombre, 
estos procesos y cualidades, están determinados causalmente como 
sucede en todos los fenómenos del mundo. 
 
Se puede comentar que los procesos mentales son solo las diferentes 
aptitudes en las que se desarrolla el individuo en la sociedad y en el 
convivir diario. 
 
 
Fundamentos Didácticos 
 
La educación escolar sistematiza el desarrollo del estudiante y la 
formación de los conocimientos que le dan noción clara de su 
personalidad y de su medio, y las normas de conducta con fines mediatos 
de perfeccionamiento moral. 
 
La didáctica dispone de un cuerpo de reglas y preceptos que el educador 
aplica para obtener los fines inmediatos y mediatos de la educación. 
 
Guillen de Rezzano C (1977), menciona que… 
” La Didáctica depende estrechamente de la 
pedagogía, el respeto de sus principios legitima su 
existencia”. (Pág. 5) 
 
Las reglas y preceptos de la didáctica se originan en los principios 
pedagógicos. Cada principio formulado por la pedagogía general se 
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resuelve prácticamente en reglas que dirigen la acción del educador en 
forma sistemática. 
 
La instrucción es el acto en el que se confunden la intención del educador 
y la necesidad del educando. Así pues la Didáctica aplica sus reglas por 
medio de la instrucción pero subordinándole al educando.  
 
 
De la perfecta armonía entre intención y necesidad dependen los 
resultados formativos e informativos, inmediatos y mediatos. 
 
Depositando el comentario de los investigadores que deducen que no se 
puede separar la pedagogía de la didáctica, pues se convertiría en una 
ciencia frustrada ya que no se podría realizar una buena investigación ni 
en sus efectos ni en sus principios y no se obtendría la utilización de 
instrumentos científicos de observación ni experimentación dentro de los 
educando 
 
 
Recurso Didáctico 
 
Son todos aquellos medios empleados por el docente para apoyar, 
complementar, acompañar o evaluar el proceso educativo que dirige u 
orienta. Los Recursos Didácticos abarcan una amplísima variedad de 
técnicas, estrategias, instrumentos, materiales, etc., que van desde la 
pizarra y el marcador hasta los videos y el uso de Internet.  
 
García y García, M.: 
En esta sección coloco información específica acerca 
de algunos recursos didácticos que pueden ser de 
utilidad para diversificar y hacer menos tradicional el 
proceso educativo; entre estos están: Líneas de 
Tiempo, Cuadros Comparativos, Mapas Conceptuales, 
Reflexiones Críticas, Ensayos, Resúmenes, 
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Esquemas, y actividades prácticas, entre otros. Estos 
recursos pueden emplearse con fines didácticos o 
evaluativos, en diferentes momentos de la clase y 
acoplados a diferentes estrategias en función de las 
características y las intenciones particulares de quien 
los emplea. (ps. 14,17 216,223) 
 
 
Medios Didácticos 
 
Es cualquier material elaborado con la intención de facilitar los 
procesos de enseñanza y aprendizaje. Por ejemplo un libro de texto o un 
programa multimedia que permite hacer prácticas de formulación química. 
 
Los instrumentos que ayudan a transmitir los mensajes se llaman 
"medios". Media viene del latín <medius>, significa cualquiera cosa que 
difunde un mensaje entre un emisor y un receptor. Incluye los 
instrumentos, equipos e instalaciones y los materiales o documentos. 
Estos medios que se aplican en las actividades didácticas se llaman 
medios didácticos (en inglés "instructional media") (Chang, 1994:1; Lui, 
1994:3).Anteriormente, los medios didácticos en las actividades de la 
enseñanza ocupaban en muchos casos un papel auxiliar.  
 
En el año 1961 el estudioso estadounidense Bruner ya usó el 
nombre de "aids to teaching"; medios auxiliares para la enseñanza. Así 
surgieron términos como materiales audiovisuales, equipos audiovisuales, 
medios audiovisuales, etc. 
Lui (1994), dice: 
 
A partir del desarrollo de la enseñanza programada de 
los años 60, la enseñanza televisada y la enseñanza 
asistida por computadora (CAI, Computer-Asisted 
Instruction)de los años 70, los nuevos medios ya no 
sólo son medios auxiliares. Algunos materiales bien 
diseñados, sobre todo con los medios apropiados al 
aprendizaje individualizado, ya pueden reemplazar a 
los maestros en algunas misiones. (p. 4) 
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Después de mediados de los años 70, el surgimiento de la 
Tecnología Didáctica renueva la Educación Audio-Visual que hacía 
hincapié en la utilización de los medios audiovisuales para mejorar el 
rendimiento. La Tecnología Didáctica aplica la psicología, la sociología, la 
electrónica, la ciencia informática y los estudios y productos nuevos en los 
objetivos y métodos didácticos y en el diseño de la clase, así como en la 
evaluación. Este progreso refuerza la aplicación más efectiva de los 
medios didácticos y mejora la calidad del aprendizaje. 
 
Instrumentos Didácticos 
 
Son todos aquellos, ya sean materiales físicos o sensoriales, 
mediante los que el niño adquirirá un conocimiento cada vez más amplio 
de todas las áreas artísticas y culturales. 
 
El audiovisual. Existen distintas maneras de fomentar el sentido del 
oído y la vista del niño de manera conjunta y de que lo haga, además, 
divirtiéndose al máximo. 
 
Trata de analizar los modelos de enseñanza que presentan los 
cursos virtuales universitarios deformación y las estrategias de enseñanza 
que se pondrán de manifiesto por la presencia de unos determinados 
criterios estructurales y organizativos. Con ello primamos el ámbito más 
pragmático de la Didáctica dentro, claro está, de un marco de reflexión 
teórico. 
 
Nace con la intención de investigar en dos ámbitos didácticos 
específicos: 
 Descubrir e indagar sobre la aproximación al modelo didáctico que 
subyace en cualquier curso virtual de formación vinculado al ámbito 
universitario. 
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 Analizar las estrategias de enseñanza de los cursos universitarios en 
red. 
 
Estrategias Didácticas 
Estrategias para aprender, recordar y usar la información. Consiste 
en un procedimiento o conjunto de pasos o habilidades que un estudiante 
adquiere y emplea de forma intencional como instrumento flexible para 
aprender significativamente y solucionar problemas y demandas 
académicas. 
 
La responsabilidad recae sobre el estudiante (comprensión de textos 
académicos, composición de textos, solución de problemas, etc.) 
 
Los estudiantes pasan por procesos como reconocer el nuevo 
conocimiento, revisar sus conceptos previos sobre el mismo, organizar y 
restaurar ese conocimiento previo, ensamblarlo con el nuevo y asimilarlo 
e interpretar todo lo que ha ocurrido con su saber sobre el tema. 
 
Son todas aquellas ayudas planteadas por el docente que se 
proporcionan al estudiante para facilitar un procesamiento más profundo 
de la información. A saber, todos aquellos procedimientos o recursos 
utilizados por quien enseña para promover aprendizajes significativos. 
 
El énfasis se encuentra en el diseño, programación, elaboración y 
realización de los contenidos a aprender por vía verbal o escrita. 
 
Las estrategias de enseñanza deben ser diseñadas de tal manera 
que estimulen a los estudiantes a observar, analizar, opinar, formular 
hipótesis, buscar soluciones y descubrir el conocimiento por sí mismos. 
Organizar las clases como ambientes para que los estudiantes aprendan 
a aprender 
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Factibilidad Técnica-Científica 
 
Técnica. 
Se refiere a los recursos necesarios como herramientas, 
conocimientos, habilidades, experiencia, etc., que son necesarios para 
efectuar las actividades o procesos que requiere el proyecto. 
Generalmente nos referimos a elementos tangibles (medibles). El 
proyecto debe considerar si los recursos técnicos actuales son suficientes 
o deben complementarse. 
 
        Científico. 
 
Aramburú (2001), dice: 
 
La factibilidad está enfocada en la investigación 
científica mediante la línea de base o línea 
basal o estudio de base es la primera medición de 
todos los indicadores contemplados en el diseño de 
un proyecto de desarrollo social y, por ende, permite 
conocer el valor de los indicadores al momento de 
iniciarse las acciones planificadas, es decir, establece 
el 'punto de partida' del proyecto o intervención. La 
línea de base suele tener un carácter cuantitativo y 
puede recurrir tanto a fuentes 
primarias (producidas ad - hoc) como a 
secundarias (por ejemplo: censos, estudios previos), 
empero se prefiere las fuentes primarias dado que 
muchas veces los proyectos de desarrollo conciernen 
a un escenario específico no contemplado por otros 
investigadores. (ps. 36-37) 
 
 
Estrategias de Innovación 
Dentro de la tipología que revelo nuestro estudio se encontró una 
pequeña proporción de estrategias de crecimiento que corresponde a los 
términos de la innovación determinadas como aquella estrategias básicas 
del modelo de Prahalad y Hamel, que en su teoría de las competencias 
centrales colocan como las de mayor impacto dentro de una gestión 
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estratégica eficaz, la arquitectura estratégica de las empresas se rigen por 
la capacidad de innovación de las mismas y en función a esta capacidad 
generan un intercambio sustentable, la innovación es el equivalente a la 
supervivencia en el futuro deseado. 
 
Para crecer, compraría maquinaria mas nueva y eficiente así como 
maquinas que realicen que realicen trabajos especiales en el vidrio” 
(Entrevista 415) (Micro) (Venta y maquila de cristal, 1 persona, 17 años). 
 
García, L. dice:  
“Seguir trabajando como hasta ahora con mucho 
esfuerzo y si es posible en un futuro cercano comprar 
más maquinaria moderna y avanzada, que nos 
permita ser líderes en nuestro trabajo” (Entrevista 
352) (Pequeña) (Diseño de sistemas de riego pvc., 35 
personas, 12 años)” (ps. 244,245) 
 
 
FUNDAMENTOS TECNICOS 
 
La  educación y  el trabajo 
 
Educación. 
La Educación no es solo transmitir conocimientos sino también es 
desarrollar la espiritualidad del individuo, conduciendo a una acción social 
en la cual tenga mayores posibilidades en el sentido de suministrar 
fundamentos mentales y técnicos, capaces de conducirlo a una acción 
social que le proporciona  la educación permanente. 
 
Se podría tomar a la educación como un fenómeno humano y social, que 
refleja  la transmisión de los elementos de la cultura sustentando la vida 
espiritual y moral de la comunidad educativa. Así cada pueblo educa a su 
generación de acuerdo a la forma de producción en el cual se ha podido 
cruzar por la comunidad primitiva, esclavismo, feudalismo, capitalismo y 
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socialismo, encontrando en cada fase del desarrollo el surgimiento de los 
fines pedagógicos con los cuáles se  educan a los niños, jóvenes y la 
sociedad en general, al respecto. 
 
 
Kilpatrick. P (1994), señala que....”                    
 
La Educación es un proceso, del construir individual, 
que enriquece y guía la vida, de tal modo que resulte 
menos intensa en la  persona y  la sociedad. Pág. 13.  
 
Con este criterio se puede  señalar que la educación es un proceso 
constante de enseñanza durante toda la vida  del individuo ya sea 
individual o colectiva 
 
La educación formal se encuentra en la familia, el barrio, integrantes de 
grupo y amigos, ya que es un proceso sistemático  con una  secuencia 
intencionada que tiene en la escuela el sistema educativo el cual es el 
aparato operativo fundamental para el desarrollo de una educación 
formalizada. 
 
La educación  para que sea válida debe reflejar el pasado, atender las 
exigencias del presente y encaminar las aspiraciones hacia el futuro de la 
comunidad educativa como lo expresa: 
 
Stuart. A (1994), considera que... 
 
”La educación es la cultura que cada generación debe 
sucederle a la siguiente para   hacerle capaz de 
conservar los resultados de los adelantos que se han 
hecho y si se puede llevarlos más allá”... (Pág. 11) 
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 En esta misma dirección tenemos: 
 
Dilthey. Guillermo (1991), menciona que… 
 
” Educación es una actividad planeada, mediante la 
cual los adultos tratan de formar la vida anímica de 
los seres en desarrollo...” (Pág.  13). 
 
Con estos criterios los investigadores pueden deducir que la educación es 
un proceso sistemático que se adquiere al nacer y se termina cuando se 
muere. 
 
El Trabajo.- 
Es una necesidad que tiene el cuerpo para realizar una función que tiende 
a satisfacer las necesidades del individuo al realizar una obra o labor con 
ahínco y eficacia. 
 
El trabajo a dado paso a la subsistencia de los pueblos, permitiendo así  
el desarrollo  de la tecnología , logrando con ello que las familias vivan y 
sobrevivan a los  requerimientos y necesidades permanentes del hogar y  
la educación, integrando la cultura general y la formación profesional 
centrada en una formación general para el trabajo, demostrando que no 
es una obligación sino una forma de distracción y vivencia.. 
 
Según los criterios vertidos se concluye que la educación y trabajo se 
proyectan en forma conjunta con los procesos educativos, dando como 
consecuencia la formación del ente social en lo laboral, crítico y 
transformador de una ciencia y tecnología acordes a las nece3sidades del 
nuevo mundo tecnológico. 
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El  Ministerio  de   Educación  y  Cultura  MEC (2005), 
señala que...... 
 
“La práctica educativa actual ha demostrado que 
existen problemas conceptuales, metodológicos y 
operativos que ocasionan una falta de coherencia   
entre  el   proceso     educativo    y     los    
requerimientos 
Económicos, sociales, y políticos entre los diferentes 
sectores poblacionales del campo y la ciudad” (Pág., 
59 y 60). 
 
Por tal motivo se considera la necesidad de lograr una transformación 
progresiva del sistema educativo, la perspectiva de construir al 
establecimiento de un nuevo orden social, esta política se fundamenta 
así; define al trabajo como una elevada actitud humana que permite 
transformar al mundo 
 
En definitiva la Educación para el trabajo es una práctica que apunta a 
solucionar problemas y necesidades, concretándose en el diseño y 
ejecución de un proyecto productivo donde trabajen de igual forma 
profesores, alumnos y la comunidad. 
 
Educación  Técnica 
 
En el transcurrir del siglo XX, la educación técnica esta cargada de  
buenos propósitos, de anticipaciones brillantes y con algún efecto en el 
proceso de desarrollo nacional.  
 
Ocasionalmente pensadores, educadores, ideólogos y políticos que 
comprendieron la importancia de construir un sistema educativo científico, 
centrado en el trabajo, de propósitos, tecnológicos-productivos que 
favorezcan el desarrollo armónico e integral del estudiante a partir del 
reconocimiento de sus diferencias individuales, que constituyen objetivos 
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educativos permanentes y corresponden no solo a la doctrina de la 
educación técnica, sino a los planteamientos de reforma de los sistemas 
educativos más avanzados. 
 
Respecto a lo que hoy llamamos educación técnica enfáticamente señala: 
Espinosa A Edgar (1964)...manifiesta  
 
“Que a lado de los colegios de segunda enseñanza  
deberíamos  colocar otra para los jóvenes que no 
deseando ingresar a la universidad y quisiera 
completar y perfeccionar su instrucción    primaria se 
preparen para la vida comercial, agrícola e industrial” 
(Pág. 13) 
 
Es importante mencionar  con el auge del petróleo se logro en parte la 
atención a la educación, modificando la estructura de la enseñanza 
tradicional a las ramas técnicas y científicas, así como a favor de la 
capacitación profesional desde 1979.  
 
Los planes que se han desarrollado en el campo educativo han coincidido 
en la necesidad de mejorar y modernizar el sistema educativo de modo 
que satisfaga las necesidades de desarrollo del país. 
 
De manera que el sistema productivo y la educación técnica buscan 
alternativas para responder al avance de la ciencia y la tecnología, para 
incursionar con éxito en el  trabajo siempre competitivo. 
 
Chadulich (1998), menciona...  
 
“La Educación Técnica debe vivir en un   proceso de 
continuo cambio basado en el estudio y la 
investigación, para lograr pasar cautelosamente de lo 
empírico a lo rigurosamente científico”... (Pág. 11). 
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Los adelantos técnicos han motivado diversos cambios en las condiciones 
de vida de las personas, poniendo al alcance del hombre una mayor y 
menor cantidad de productos con los cuales satisfagan sus necesidades. 
 
 
Keilhacher Martín (1975) manifiesta que: .. 
 
La Educación Técnica es un medio para lograr que 
mucha gente mejore su rendimiento y “ status “ y 
logre una mejor distribución por su trabajo 
aumentando así las posibilidades individuales a la vez 
que un factor de progreso de la comunidad entera, 
que puede aprovechar mas sus recursos naturales, el 
disponer de un potencial humano técnicamente 
capacitado. (Pág.59)  
 
 
Según el enfoque antes señalados la educación técnica es la rama de la 
educación que se ocupa de preparar personal profesional con la finalidad 
de formar hombres y mujeres útiles, capaces de obtener una retribución, 
que satisfaga las necesidades básicas de la sociedad y el mundo en 
general.  
 
En este sentido arriesgaríamos la hipótesis que la actual educación de 
adultos y capacitación ocupacional popular que hoy tienden a 
consolidarse con actuación del Ministerio de Educación y Cultura (MEC) y 
del Centro de Capacitación Profesional (SECAP).  
 
Tendrían como remoto antecedente que se recrean al amparo de los 
movimientos políticos y sociales de la época y encontraron sus primeras 
propuestas en la Universidad Central del Ecuador con los cursos de 
extensión universitaria y posteriormente de la Universidad Popular y en la 
actualidad encontrándonos ya con los niveles de postgrados. 
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Capacitación Técnica 
 
 Es una  estrategia comprobada y valida que permite cubrir vacíos e 
incorporar nuevos conocimientos al patrimonio cultural del individuo para 
mantener sus conocimientos actualizados y mejorar al profesional docente 
y técnico. 
 
Existen algunas definiciones sobre este tema mencionando las siguientes: 
 
Córdoba Víctor (1982), señala que....  
 
“La Capacitación Docente es el medio por el cual todo 
recurso humano puede llegar a alcanzar el máximo 
nivel académico de perfeccionamiento” (Pág. 68) 
 
 
Con este criterio se puede señalar que la capacitación pedagógica 
docente debe ser permanente ya que la innovación  de los recursos 
didácticos así   lo amerita. 
 
En esa misma dirección tenemos  a:  
 
Lejter J (1990) expresa lo siguiente...  
 
“Para mejorar la educación es necesario mejorar la 
acción educativa, por medio la capacitación la que 
servirá   al  docente para guiar, y  orientar  el  proceso  
del  aprendizaje” (Pág. 17). 
 
 
En base a esto se puede afirmar que la formación de una persona nunca 
se produce en forma definitiva, siempre es susceptible a una renovación 
profesional permanente. 
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Manual de procedimiento de aprendizaje 
 
Los Manuales de Métodos y Procedimientos forman la base del Manual 
de Organización que se conforma de varios elementos que son motivo de 
otro curso, lo importante aquí es que la base de dicho Manual son los 
Manuales de Métodos y Procedimientos por lo que es vital  que estos se 
elaboren de manera correcta ya que son de suma importancia para las 
decisiones Directivas de la Empresa (reestructuras organizacionales), 
las Auditorías Operativas y la operación efectiva del Área de Recursos 
Humanos y Administración de Personal, cimiente importante de las 
mejoras productivas como se pudo apreciar en los objetivo de los 
Métodos y Procedimientos (capitulo anterior). 
Dicho lo cual estos deben tener una estructura definida a fin de 
poder ser evaluados o consultados por todos aquellos que tengan 
injerencia desde un nivel micro (Empleado) hasta los niveles de 
evaluación macro (Directivos) de una manera uniforme y consistente a fin 
de evitar confusiones en cuanto su interpretación. 
Un Manual de Métodos y Procedimientos debe contener de 
manera capitular lo siguiente: 
1.- Nombre del Puesto 
2.- Referencia organizacional  
3.- Listado de Métodos y/o Procedimientos  
4.- Marco Jurídico 
5.- Objetivos  
6.- Políticas y Normas 
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Estructura de un manual 
 
Introducción 
Para COVENIN  
Un programa de higiene y seguridad industrial es 
definido como un conjunto de objetivos de acciones y 
metodologías establecidas para prevenir y controlar 
los accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales. (1992, p. 3) 
 
Cabe destacar que los programas de higiene y seguridad industrial para la 
empresa JJ ELECTRONICS C.A son fundamentales debido a que este 
programa permiten utilizar una serie de actividades planeadas que sirvan 
para crear un ambiente y actitudes psicológicas que promuevan la 
seguridad. 
  
         Por ello se hace necesario los programas de higiene y seguridad 
industrial, orientados a garantizar condiciones personales y materiales de 
trabajo capaces de mantener cierto nivel de salud de los trabajadores, 
como también desarrollar conciencia sobre la identificación de riesgos, 
prevención de accidentes y enfermedades profesionales en cada 
perspectiva de trabajo. 
 
Objetivos del manual 
 
Este manual tiene por objetivo establecer normas, reglas y procedimientos 
para las actividades de programa de higiene y seguridad industrial de la 
empresa, debido a que permiten : 
 
 Evitar eventos no deseados. 
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 Mantener las operaciones eficientes y productivas. 
 Llevar una coordinación y orden de las actividades de la empresa. 
 
Justificación e importancia del manual 
Garantizar a los trabajadores permanentes y ocasionales, que con el 
seguimiento de este manual las empresas podrán ofrecer las condiciones 
de seguridad, salud y bienestar en un medio ambiente de trabajo 
adecuado y propicio para el ejercicio de sus facultades físicas y mentales. 
(art. 1 de la Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio Ambiente 
de Trabajo, LOCYMAT). 
 
Se puede asegurar que proveer de seguridad, protección y atención a los 
empleados en el desempeño de su trabajo además de ofrecer a todo el 
personal datos generales de prevención de accidentes, la evaluación 
médica constantemente de los empleados, la investigación de los 
accidentes que ocurran y un programa de entrenamiento y divulgación de 
las normas a seguir, ayuda a, evitar los accidentes y el riesgo laboral.  
 
Análisis Investigativo Parametral 
 
La prevención de riesgos laborales 
Introducción 
La prevención de las Riesgos Laborales son técnicas que se aplican para 
determinar los peligros relacionados con tareas, el personal que ejecuta la 
tarea, personas involucradas en la tarea, equipos y materiales que se 
utilizan y ambiente donde se ejecuta el trabajo. 
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Con el procedimiento que a continuación se describe se persigue 
minimizar tales pérdidas en función de la productividad y la consolidación 
económica de la empresa; en tal sentido se plantean objetivos orientados 
a optimizar las labores, se definen políticas y normas que caracterizan el 
deber ser del procedimiento; de la misma manera se describe el 
procedimiento en sí mismo a través de un diagrama de flujo y se diseñan 
formularios para su Operacionalización. 
 
Objetivos del Procedimiento 
 Identificar peligros en áreas específicas 
 Mejorar procedimientos de trabajo 
 Eliminar errores en el proceso de ejecución en una actividad 
 específica. 
Políticas de operación del Procedimiento 
Entre las políticas concebidas por la empresa para la prevención de 
riesgos laborales se cuentan las siguientes: 
 
 Ejecutar procesos de capacitación y actualización permanentes 
que contribuyan a minimizar los riesgos laborales. 
 Asesorar permanentemente al personal involucrado en el área 
operativa sobre normas y procedimientos para la prevención de riesgos 
laborales. 
 Mantener los equipos de seguridad industrial requeridos para cada 
tarea. 
 Ejecutar campañas de prevención de riesgos laborales a través de 
medios publicitarios dentro de la empresa. 
 
Normas de Operación del Procedimiento 
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Entre las normas propuestas por la empresa para la prevención de 
riesgos laborales se cuentan las siguientes: 
 Uso permanente de implementos de seguridad tales como: zapatos 
de seguridad, casco de seguridad, faja, entre otros requeridos para 
cada tarea. 
 Atender a las señales de prevención. 
 Evitar el acceso de visitantes al área laboral sin el uso de los 
implementos de seguridad. 
 Mantener el orden en el área de trabajo. 
 
Estrategias metodológicas 
La metodología y las estrategias metodológicas hacen referencia a como 
enseñar. Frente a estrategias que favorecen la competitividad entre los 
estudiantes, existen otras alternativas metodológicas como el trabajo por 
proyectos, el desarrollo de centro de interés, el aprendizaje cooperativo, 
que favorecen la maduración y el enriquecimiento personal y ayudan a 
respetar las diferencias entre los compañeros. 
 
Rezzano C G (1983), menciona que…  
 
El material empleado para el desarrollo de las 
actividades educativas no puede ser más sencillo: lo 
constituyen las cosas mismas, la realidad orgánica e 
inorgánica, la materia prima y la elaborada. Pág. 63 
 
Técnicas del aprendizaje 
 
En los últimos años se viene investigando y desarrollando experiencias  
sobre  los  tipos  de   estrategias  de  aprendizaje que más favorecen la 
socialización e integración de los alumnos en general. 
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Coll, C (1984), afirma que: 
La organización cooperativa de las actividades de 
aprendizaje, en comparación con las organizaciones 
competitivas o individualistas, es netamente superior 
en lo que se refiere, al rendimiento y productividad de 
los participantes, a generar pautas de socialización 
positivas. (Pág. 47) 
 
Por lo tanto se puede decir que el aprendizaje es un proceso básico de 
relativo cambio como resultado de la experiencia o de la práctica, es 
adquirir destrezas y conocimientos a través del desarrollo de múltiples 
actividades, de experiencias y ejercicios, las mismas  que llegan a 
perfeccionarse  luego de un proceso gradual y sistemático. 
 
Aplicación de técnicas de aprendizaje 
 
Las técnicas de aprendizaje cooperativo son estrategias de enseñanza 
estructurada que se basan en la colaboración y ayuda entre los 
estudiantes, los cuales participan de un objetivo común cuyo logro es más 
importante que el éxito individual. 
 
En el aprendizaje podemos utilizar diferentes técnicas entre las cuales 
podemos encontrar las siguientes: 
 
1.- La observación 
2.- La entrevista 
3.- La encuesta 
4.- El fichaje y el Tes. 
 
 
La observación 
Es una Técnica que consiste en observar el fenómeno  hecho o caso, 
tomar información y registrarla para su posterior análisis. 
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Leiva F (1984), afirma que…  
 
“La observaciones es un elemento fundamental de 
todo proceso investigativo”. Pág. (26) 
 
          
Se puede decir que todo lo que se observa puede ser punto de 
información, para recabar un aprendizaje significativo y constructivo. 
 
La entrevista. 
Es  una técnica para  obtener  datos  y  consiste  en  un dialogo entre dos 
personas, el entrevistador y el entrevistado. 
 
Leiva F (1984), menciona que…  
“La entrevista se la realiza con el fin de obtener 
información de parte del entrevistado, por lo general 
debe   ser  una persona entendida en la materia”. 
(Pág. 30) 
En conclusión mencionamos que tomamos a la entrevista  
como una técnica para obtener datos y aplicar un dialogo 
entre dos o mas personas: investigador y el entrevistado; 
al aplicar esta técnica podemos confirmar si nos 
encontramos, por lo general con persona entendida en la 
materia. 
 
 La encuesta.- Es una técnica destinada a obtener datos de varias 
personas cuyas opciones impersonales interesan al aprendizaje del 
investigador. 
 
Microsoft   Encarta  (2003),…expresa  
“Es el conjunto  de  preguntas  tipificadas  dirigidas   
a  una   muestra representativa, para averiguar 
estados de opinión o diversas cuestiones de hecho”. 
(Pág. 05) 
Por lo tanto los investigadores  concluyen que es una técnica que se 
puede aplicar como ayuda o complemento de las entrevistas y 
observaciones para dar viabilidad a la  investigación. 
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Formación de los grupos de aprendizaje 
Los criterios de formación de estos grupos pueden variar en función de los 
objetivos, las materias curriculares, las características del grupo clase, la 
edad de los alumnos. 
 
La mayor parte de las técnicas de aprendizaje cooperativo han sido 
ideadas y desarrolladas en EEUU e Israel, donde son evaluadas y 
comparadas. los siguientes puntos: 
 
 Torneos de equipos y de juegos. 
 Equipos de estudiantes. 
En  la  aplicación  de estrategias   de  aprendizaje  cooperativo  se debe  
tener en cuenta: 
 
- Las técnicas seleccionadas. 
- Estimular conductas de ayuda entre los alumnos. 
- Fomentar la responsabilidad individual entre los alumnos  
 
Recurso Didáctico 
 
Son todos aquellos medios empleados por el docente para apoyar, 
complementar, acompañar o evaluar el proceso educativo que dirige u 
orienta. Los Recursos Didácticos abarcan una amplísima variedad de 
técnicas, estrategias, instrumentos, materiales, etc., que van desde la 
pizarra y el marcador hasta los videos y el uso de Internet.  
 
 
García y García, M.: 
En esta sección coloco información específica acerca 
de algunos recursos didácticos que pueden ser de 
utilidad para diversificar y hacer menos tradicional el 
proceso educativo; entre estos están: Líneas de 
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Tiempo, Cuadros Comparativos, Mapas Conceptuales, 
Reflexiones Críticas, Ensayos, Resúmenes, 
Esquemas, y actividades prácticas, entre otros. Estos 
recursos pueden emplearse con fines didácticos o 
evaluativos, en diferentes momentos de la clase y 
acoplados a diferentes estrategias en función de las 
características y las intenciones particulares de quien 
los emplea. (ps. 14,17 216,223) 
 
 
Medios Didácticos 
Es cualquier material elaborado con la intención de facilitar los 
procesos de enseñanza y aprendizaje. Por ejemplo un libro de texto o un 
programa multimedia que permite hacer prácticas de formulación química 
Los instrumentos que ayudan a transmitir los mensajes se llaman 
"medios". Media viene del latín <medius>, significa cualquiera cosa que 
difunde un mensaje entre un emisor y un receptor. Incluye los 
instrumentos, equipos e instalaciones y los materiales o documentos. 
Estos medios que se aplican en las actividades didácticas se llaman 
medios didácticos (en inglés "instructional media") (Chang, 1994:1; Lui, 
1994:3).Anteriormente, los medios didácticos en las actividades de la 
enseñanza ocupaban en muchos casos un papel auxiliar.  
 
En el año 1961 el estudioso estadounidense Bruner ya usó el 
nombre de "aids to teaching"; medios auxiliares para la enseñanza. Así 
surgieron términos como materiales audiovisuales, equipos audiovisuales, 
medios audiovisuales, etc. 
Lui (1994), dice: 
A partir del desarrollo de la enseñanza programada de 
los años 60, la enseñanza televisada y la enseñanza 
asistida por computadora (CAI, Computer-Asisted 
Instruction)de los años 70, los nuevos medios ya no 
sólo son medios auxiliares. Algunos materiales bien 
diseñados, sobre todo con los medios apropiados al 
aprendizaje individualizado, ya pueden reemplazar a 
los maestros en algunas misiones. (p. 4). 
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Después de mediados de los años 70, el surgimiento de la 
Tecnología Didáctica renueva la Educación Audio-Visual que hacía 
hincapié en la utilización de los medios audiovisuales para mejorar el 
rendimiento. La Tecnología Didáctica aplica la psicología, la sociología, la 
electrónica, la ciencia informática y los estudios y productos nuevos en los 
objetivos y métodos didácticos y en el diseño de la clase, así como en la 
evaluación. Este progreso refuerza la aplicación más efectiva de los 
medios didácticos y mejora la calidad del aprendizaje. 
 
 
Instrumentos Didácticos 
Son todos aquellos, ya sean materiales físicos o sensoriales, 
mediante los que el niño adquirirá un conocimiento cada vez más amplio 
de todas las áreas artísticas y culturales. 
 
El audiovisual. Existen distintas maneras de fomentar el sentido del 
oído y la vista del niño de manera conjunta y de que lo haga, además, 
divirtiéndose al máximo. 
 
Trata de analizar los modelos de enseñanza que presentan los 
cursos virtuales universitarios deformación y las estrategias de enseñanza 
que se pondrán de manifiesto por la presencia de unos determinados 
criterios estructurales y organizativos. Con ello primamos el ámbito más 
pragmático de la Didáctica dentro, claro está, de un marco de reflexión 
teórico. 
 
Nace con la intención de investigar en dos ámbitos didácticos 
específicos: 
 
 Descubrir e indagar sobre la aproximación al modelo didáctico que 
subyace en cualquier curso virtual de formación vinculado al ámbito 
universitario. 
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 Analizar las estrategias de enseñanza de los cursos universitarios en 
red. 
 
Estrategias Didácticas 
Estrategias para aprender, recordar y usar la información. Consiste 
en un procedimiento o conjunto de pasos o habilidades que un estudiante 
adquiere y emplea de forma intencional como instrumento flexible para 
aprender significativamente y solucionar problemas y demandas 
académicas. 
 
La responsabilidad recae sobre el estudiante (comprensión de textos 
académicos, composición de textos, solución de problemas, etc.) 
 
Los estudiantes pasan por procesos como reconocer el nuevo 
conocimiento, revisar sus conceptos previos sobre el mismo, organizar y 
restaurar ese conocimiento previo, ensamblarlo con el nuevo y asimilarlo 
e interpretar todo lo que ha ocurrido con su saber sobre el tema. 
 
Son todas aquellas ayudas planteadas por el docente que se 
proporcionan al estudiante para facilitar un procesamiento más profundo 
de la información. A saber, todos aquellos procedimientos o recursos 
utilizados por quien enseña para promover aprendizajes significativos. 
El énfasis se encuentra en el diseño, programación, elaboración y 
realización de los contenidos a aprender por vía verbal o escrita. 
 
Las estrategias de enseñanza deben ser diseñadas de tal manera 
que estimulen a los estudiantes a observar, analizar, opinar, formular 
hipótesis, buscar soluciones y descubrir el conocimiento por sí mismos. 
 
Organizar las clases como ambientes para que los estudiantes 
aprendan a aprender. 
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Marco Técnico 
 
Seguridad industrial 
Para realizar todos estos estudios es necesario utilizar técnicas y es por 
eso que la seguridad aparte de ser una amplia materia es una técnica 
para lo cual presentaremos una lista de técnicas utilizadas para realizar 
estos estudios:  
 
  Reglas de seguridad 
 No use la herramienta si el interruptor no funciona debidamente. 
 Desenchufe la herramienta antes de hacer ningún ajuste, cambiar 
accesorios o guardarla.                                                      
 Use  solamente  los  accesorios  recomendados  por  el fabricante 
para su modelo.  
 Siempre use el protector adecuado con la muela de esmeril. 
 La muela de esmeril y el protector deben estar firmemente 
Instalados 
 Las muelas de esmeril deben ser guardadas en un lugar seco y 
verifique si tiene defectos visibles  
 Asegúrese de que el protector esté en buen estado y firmemente 
instalado antes de usar la esmeriladora 
 Use siempre lentes protectores. 
 Cuando  esté  trabajando,  siempre sujete firmemente la esmerila-
dora con ambas manos 
 Nunca cubra con sus manos los respiraderos de aire 
 Mantenga la herramienta y su manija seca, limpia y sin aceite ni 
grasa.  
 Conozca su herramienta mecánica. Lea cuidadosamente el   
manual del usuario 
 Proteja sus pulmones  
 Proteja su audición. 
 Inspeccione los cordones de la herramienta periódicamente. 
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  Asegúrese de que su cordón de extensión esté en buen estado. 
 
Riesgo laboral  
Se denomina "Riesgo laboral" a todo aquel aspecto del trabajo que tiene 
la potencialidad de causar un daño. La prevención de riesgos laborales es 
la disciplina que busca promover la seguridad y salud de los trabajadores 
mediante la identificación, evaluación y control de los peligros y riesgos 
asociados a un proceso productivo. 
Además de fomentar el desarrollo de actividades y medidas necesarias 
para prevenir los riesgos derivados del trabajo. Si bien es un ámbito que, 
por lo menos en España, tiene una historia de más de 100 años, esta  
 
denominación ha sido relativamente reciente, a raíz de la Ley 31/1995, de 
8 de noviembre de Prevención de Riesgos Laborales de ese país. 
 
 
La Soldadura Eléctrica 
Procesos de soldadura al arco voltaico 
Los procesos de soldadura al arco voltaico en la actualidad han llegado a 
ser los de mayor aplicación  así como la fuente de trabajo de muchos  
obreros del mundo entero. 
De todos los procesos de soldadura que se ha presentado debemos 
señalar que los de electrodo revestido, arco sumergido, TIG, MIG son los 
mas utilizados por la industria, en especial por la Mecánica Industrial así 
como las fabricas existentes en nuestro país. 
 
Circuito eléctrico de soldadura al arco 
En este circuito encontramos tres parámetros importantes que son; 
1.- La corriente eléctrica – de la cual podemos medirla en amperios 
2.- La presión o fuerza electromotriz que la medimos en voltios 
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3.- La resistencia eléctrica que la medimos en ohmios. (La resistencia que 
pone el circuito al paso de la corriente). 
 
La relación entre los tres parámetros viene dado por la ley de OHM, 
si realizamos pequeños cambios en el circuito podremos transformar 
al  circuito simple en uno de soldadura. 
 
El Arco Voltaico 
El arco voltaico para soldadura es una descarga eléctrica que se 
mantiene  a través de un plasma altamente conductor.   
 
El  arco  se estabiliza cuando los electrones emitidos por el cátodo por 
efecto termo eléctrico fluyen a través del plasma ionizador  y se 
condensan en el ánodo. 
Ruiz Mijarez A. (1999), menciona que……. 
 La soldadura nos puede garantizar una resistencia de 
cohesión igual o mayor a la que resulta si las piezas se 
construyen por los métodos ya citados y a la vez se 
revela como un proceso constructivo insustituible y muy 
económico en comparación con los otros métodos. Pág. 7 
 
Los investigadores concluyeron con lo expuesto anteriormente, que  la  
Soldadura  de  arco  aprovecha  el  intenso  calor  que  produce un arco  
voltaico, formándose cuando  fluye  una  corriente  entre dos electrodos 
separados,  la  corriente  atraviesa  el  aire  u  otro gas situado entre los 
electrodos, y produce luz y calor.  
 
Soldadura con Electrodo Revestido 
En este proceso el electrodo que se consume está revestido de un 
material que cuando se quema en el arco realiza las siguientes funciones; 
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 Produce un gas que protege al arco y al metal líquido del aire. 
 Contribuye a estabilizar el arco y mejora la conducción de la corriente. 
 Introduce en el material fundido materiales que forman durante el 
enfriamiento una escoria protectora. 
 Provee de materiales que ayuda a controlar la forma del metal  de 
soldadura. 
 
La rapidez con la que se funde el material esta afectada por la magnitud 
de la corriente. Cuando la corriente aumenta, la densidad en la punta del 
electrodo también  aumenta,  por  lo  que  la  energía  disponible  para  
fundir  el material también se incrementa. 
 
Seguridad e higiene en el trabajo como técnica 
 
Como ya sabemos la seguridad e higiene en el puesto de trabajo se 
ocupa de prevenir y analizar riesgos de accidentes, detectando causas 
para de esta forma dar soluciones y así eliminar por completo el riesgo de 
que sucedan accidentes e incidentes.  
 
 
Orden y limpieza en el puesto de trabajo 
 
Una de las principales normas y la más general es precisamente el orden 
y la limpieza de  los puestos de trabajo, ya que con esto se logra suprimir 
algunos índices de condiciones de inseguridad. 
 
Orden: se entiende por la organización que permite disponer de un lugar 
adecua, seguro y limpio. 
 
El orden comprende todo lo que es señalización de los puestos de trabajo 
y pasillos o zonas de transito, armarios o canceles de herramientas 
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Limpieza:  
 
Es el complemento del orden, comprende el limpiar los puestos de 
trabajo, las herramientas, equipos e implementos de seguridad.  
“Al momento que se está haciendo limpieza de los equipos y herramientas  
se está haciendo mantenimiento preventivo de los mismos” 
 
Salud y trabajo 
 
Una de las principales relaciones existentes en la rama de Seguridad 
Industrial es la del trabajo con la salud, ya que la tendencia actual de este 
campo es ligar estos dos términos con el objetivo de llegar a conseguir  
una mejor calidad de vida  y óptimas condiciones de trabajo a fin de evitar  
que la salud del hombre  que desempeña alguna labor pueda resultar 
afectada.  
 
Salud.- El concepto ideal es “el estado de bienestar físico, mental y 
social” definido por la Organización Mundial de la Salud (O.M.S.).  
Relacionando este concepto con el tema laboral ya que se lo puede 
asociar con otros términos  sería “El bienestar físico, mental y social del 
trabajador  para poder desarrollar una actividad tanto física como mental” 
 
 
Aspectos Evaluativos  durante el proceso 
 
Evaluación de los Aprendizajes 
La evaluación debe constituir una parte importante del desarrollo 
curricular, mejoramiento personal e institucional que se refiere a las 
diferencias individuales con respecto a lo que los alumnos han asimilado 
durante el proceso de enseñanza aprendizaje. 
Se señala los siguientes: 
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Harris Frank E (1974), menciona.....  
” La evaluación es el intento o proceso sistemático 
para reunir información con respecto a los cambios 
conductuales que acompaña las experiencias 
planificadas de la educación” (Pág. 12).   
 
Cronbach Lee J. (1970), define a la evaluación como…. 
 
” La recolección y uso de la información, con  el fin 
efectuar   decisiones con respecto a un programa 
educativo” (Pág. 15) 
 
 
Con estas definiciones  se puede afirmar que la evaluación no es sino la 
recolección y empleo de la información relativa a los cambios en la 
conducta de los alumnos, para luego tomar decisiones acerca de los 
planes y programas de educación. 
 
Permitiendo así el desarrollo y desenvolvimiento de los estudiantes en la 
aplicación de toda la información que ellos reciben o pueden recibir dentro 
de las aulas de estudio. 
 
Clases de evaluación. 
Los evaluadores pueden ser técnicos completamente ajenos al problema 
que se evalúa o los mismos profesores que, gracias a conocer a sus 
alumnos  y el establecimiento educativo no necesitan de otros 
instrumentos  auxiliares.  
 
Vásconez A, (1978),  menciona que: 
 
Evaluación Inicial es la que da las bases para 
comenzar el progreso instructivo y  permite empezar 
de más atrás o más adelante la enseñanza. 
 
 Evaluación Continua.- Es la que comunica en todo 
momento del proceso instructivo, como van los 
alumnos y cómo va el sistema. 
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Evaluación Final.- Es la que informa si se ha                                      
conseguido el objetivo terminal y a qué nivel de 
eficacia. .....Pág. 80 
 
Se deduce que la evaluación no se reduce  únicamente a la labor del 
profesor dentro de la sala de clases, sino también con respecto a las 
condiciones que encuentra en el medio ambiente educativo,  para obtener 
resultados del producto de la educación, que involucra los cambios  en el 
alumno, en el profesor  y en todas aquellas personas comprometidas en el 
quehacer  educativo. 
 
 
 
Preguntas   Directrices 
 
 ¿Qué necesidad existe de diseñar un Manual de Seguridad 
Industrial  en el manejo del equipo de suelda eléctrica en beneficio 
del estudiantado? 
 
 ¿Cómo inciden los frecuentes daños en el equipo de soldadura 
eléctrica en el aprendizaje de la  asignatura de metalmecánica? 
 
 ¿Los frecuentes accidentes  en el taller de Metalmecánica serán 
provocados por no  tener  un instructivo apropiado y por la 
inexistencia de un Manual de Seguridad Industrial  para el manejo 
del mismo? 
 
 ¿Por qué el alto porcentaje de lesiones  en los estudiantes cuando 
están soldando? 
 
 ¿Qué relación debe existir entre la teoría con la práctica? 
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 ¿Por qué es conveniente implementar  un Manual de Seguridad 
Industrial para el manejo correcto de las herramientas manuales y 
eléctricas? 
 
 ¿Cómo influye la utilización de un manual de seguridad industrial 
en el desarrollo de las potencialidades de los estudiantes? 
 
 ¿Cuál proceso de enseñanza-aprendizaje es el indicado en la 
asignatura de Metalmecánica para dinamiza con la utilización de 
manual  de seguridad Industrial? 
 
 ¿El causante principal  de las lesiones y accidentes es el 
insuficiente equipo de protección utilizado por los estudiantes en 
las prácticas pre profesionales? 
 
 ¿Por qué se aumento la despreocupación  y desinterés estudiantil 
se deberá a la poca adquisición de equipos  e implementos de 
seguridad industrial? 
 
 ¿Cómo influye la inexistencia de un manual de Seguridad industrial 
para cohibir los continuos daños de máquinas y herramientas 
manuales y eléctricas y el adecuado manejo de los mismos? 
 
Sistema de Variables 
 
Variable Independiente 
Índice de lecciones y accidentes en los estudiantes 
 
Variable Dependiente 
Practicas de la asignatura de Metalmecánica 
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Definición  de  Variables 
 
         Frecuentes Accidentes: Son habituales sucesos o acción de que 
hay un involucramiento lamentable debido  daños  o  perjuicios  a  
personas  o  cosas  en un taller 
 
         Prácticas Laborales: Son experiencias relativas al trabajo lo cual 
involucran aspectos económicos, jurídicos y sociales 
 
         Accidente: Cualquier suceso no esperado  ni deseado que da lugar 
a pérdidas de la salud o lesiones a los trabajadores. 
 
         Equipo de protección personal: Cualquier  equipo  destinado  a 
ser llevado o  sujetado por el trabajador para que le  proteja  de  uno o  
varios riesgos  que  puedan  amenazar a su seguridad 
 
         Manual Seguridad Industrial: Es una recolección de datos, normas 
y procedimientos  fundamentados en un método y utilizados para 
salvaguardar y proteger al personal y que de  libre de daños o riesgos  en 
su lugar de trabajo 
 
 
 
Definición de Términos Básicos 
 
         Metalmecánico.- Es una técnica de trabajo en metales que se 
fundamenta en la preparación y montaje de elementos  así como armado 
de vitrinas y escaparates y cerrajería en general 
 
         Manual.- Recolección y resumen fundamentado en una asignatura o 
ciencia o simplemente un libro de apuntes 
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         Destreza: Es la habilidad, arte, primor o propiedad con que se hace 
algo. Como la habilidad o pericia se adquiere mediante entrenamiento o 
ensayo, se aplica destreza en sentido figurado a todas las habilidades que 
requieren un entrenamiento o aprendizaje. 
 
         Didáctica: Es una disciplina científico-pedagógica cuyo objeto de 
estudio son los procesos y elementos que existen en el aprendizaje. Se 
trata del área de la pedagogía que se encarga de los sistemas y de los 
métodos prácticos de enseñanza destinados a plasmar las pautas de las 
teorías pedagógicas. 
         Recurso: Es un medio de cualquier clase que permite conseguir 
aquello que se pretende.  
         Automatismo y Control: Sistemas de control de procesos. 
         Hidráulica: estudio de las propiedades mecánicas de los fluidos 
(líquidos y gases). 
         Manufacturera: Industria de la transformación de materia prima en 
productos terminados. 
         Mecánica de Banco: Mesa reforzada preparada para trabajar con 
alguna morza  que permite al mecánico limar,  lubricar , martillar, sacar o 
poner tornillos etc. con comodidad. 
         Metalmecánica: Industria de fabricación de piezas y maquinaria. 
          Metrología: estudio de los sistemas de medida, como por ejemplo 
el calibrador o pie de rey, que es insustituible para medir con precisión 
elementos pequeños (tornillos, orificios, pequeños objetos, etc.) 
         Neumática: Tecnología que permite controlar movimientos y 
procesos mediante válvulas, cilindros etc. que se mueven gracias a que 
se inyecta aire a presión en su interior. Emplea el aire comprimido como 
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modo de transmisión de la energía necesaria para mover y hacer 
funcionar mecanismos.  
         Procesos de Arranque de Viruta: Proceso mecanizado de 
esculpido de una pieza que da lugar a viruta, de allí su nombre. torno, 
fresadora, cepillo, taladro, etc. 
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CAPITULO III 
 
METODOLOGÍA 
 
Nivel de investigación 
 
         El nivel de investigación  en el presente informe de tesis es 
diagnóstico y descriptivo, porque nos permite conocer el estado en que se 
halla la variable de estudio a través de la descripción de sus dimensiones 
e indicadores que está representado en la matriz de Operacionalización 
de variables. 
 
Diseño de la investigación 
 
También conocido como “plan de investigación”, representa el 
método, el cómo pensar en el método que tendrá la investigación, es 
decir, es el camino que guiará al científico, investigador o estudiante, pero 
no utilizara cualquier método, sino el científico, así como las técnicas que 
utilizara, es decir, el cómo lo hará pero con técnicas científicas. 
 
Los planes que pueden elaborarse o diseñarse son muy variados, 
pero cualquier plan que sea utilizado, partirá de conocer el tema objeto de 
estudio, o por lo menos deberá tener una clara definición o 
conceptualización del problema. 
 
Una vez delimitados los objetivos de la investigación, hay que dar un 
paso adelante y ver cómo se organiza el conjunto de operaciones básicas 
que permite llevar a cabo el proceso de investigación. 
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El método cualitativo examina fenómenos con gran detalle sin una 
categoría o hipótesis predeterminada. El énfasis se hace en el 
entendimiento del fenómeno, tal como existe. Por lo general tiene una 
connotación de cuestionamiento, inductivo, social antropológico. 
 
 
El método cuantitativo busca los hechos o causas del fenómeno. 
Pueden ser numéricos o estadísticas. Por lo general tienen una 
connotación positiva, deductiva, de ciencias naturales. Los métodos 
cuantitativos consisten en información estructurada, estandarizada, 
incluyendo encuestas, entrevistas cerradas y examinaciones. 
 
 
El nivel de profundidad, es descriptivo diagnóstico porque nos permite 
conocer la variable, sus dimensiones e indicadores en la realidad, sobre la 
materia específica que se investiga. Durante el desarrollo de la presente 
investigación se aplicarán tanto la investigación documental como la 
investigación de campo:  
     
      Investigación documental.- Nos permitirá aprender la doctrina o 
teoría sobre las variables de estudio y conformar adecuadamente la 
fundamentación teórica de la investigación, así como también servirá para 
fundamentar la propuesta de implementar un manual de Seguridad 
Industrial que ayude a evitar las lesiones y  accidentes en los estudiantes 
de la Unidad Educativa Fiscal “Ingapirca”. 
 
      Investigación de campo.- Servirá para construir los instrumentos de 
trabajo, tomando los datos e información empírica de la realidad; 
procesarlos, obtener resultados, construir las conclusiones y 
recomendaciones pertinentes; que en su conjunto constituyen el 
diagnóstico de necesidades situacionales sobre el problema de estudios.   
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Nivel de profundidad 
 
El nivel de profundidad, es descriptivo, diagnóstico y aplicativo  porque 
nos permite conocer la variable, sus dimensiones e indicadores en la 
realidad, sobre el  material didáctico en la especialidad técnica y aspectos 
específicos  que se investiga. 
Durante el desarrollo del presente informe de tesis  se aplicaron tanto la 
investigación descriptiva, documental como la investigación de campo:  
 
Investigación Descriptiva.- Consiste en llegar a conocer las situaciones, 
costumbres y actitudes predominantes a través de la descripción exacta 
de las actividades, objetos, procesos y personas. Su meta no se limita a la 
recolección de datos, sino a la predicción e identificación de las relaciones 
que existen entre dos o más variables. Los investigadores no son meros 
tabuladores, sino que recogen los datos sobre la base de una hipótesis o 
teoría, exponen y resumen la información de manera cuidadosa y luego 
analizan minuciosamente los resultados, a fin de extraer generalizaciones 
significativas que contribuyan al desarrollo investigativo del informe de 
tesis. 
 
Investigación documental.- Nos permitirá aprender la doctrina o teoría 
sobre las variables de estudio y conformar adecuadamente la 
fundamentación teórica de la investigación, así como también servirá para 
fundamentar la propuesta de Diseñar un Manual de seguridad Industrial. 
 
Investigación de campo.- Nos sirvió para construir los instrumentos de 
trabajo, tomando los datos e información empírica de la realidad; 
procesarlos, obtener resultados estadísticos y a partir de esto , construir 
las conclusiones y recomendaciones pertinentes; que en su conjunto 
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constituyen el diagnóstico de necesidades situacionales sobre el 
problema de estudio  
 
 
Procedimientos  de la Investigación: 
 
1. Aprobación del plan de tesis 
2. Revisión de la fundamentación teórica 
3. Elaboración de instrumentos 
4. Validación de los instrumentos 
5. Aplicación de instrumentos 
6. Tabulación de resultados 
7. Presentación y análisis de resultados 
8. Conclusiones y recomendaciones 
9. Elaboración de la propuesta 
10. Validación de la propuesta 
11. Elaboración del informe 
 
 
Población y Muestra 
 
Población 
 
Entendida como el conjunto total de elementos que tienen características 
comunes y que pueden ser motivo de investigación. 
 
En el presente informe de investigación, se determino como población al 
conjunto de estudiantes de la institución educativa en un número de 253, 
de los cursos correspondientes. 
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Cuadro  1: Población Estudiantil 
POBLACIÓN  ESTUDIANTIL 
          DESCRIPCIÓN         Nº    INVOLUCRADOS 
CUARTO AÑO  DE BASICA 39 
QUINTO AÑO DE BASICA 36 
SEXTO  AÑO DE BASICA 37 
SEPTIMO  AÑO  DE BASICA 32 
OCTAVO AÑO DE BASICA 37 
NOVENO AÑO DE BASICA 38 
DECIMO AÑO DE BASICA 34 
TOTAL 253 
 
Muestra 
Entendiendo como el subconjunto o parte de la población que 
efectivamente se ejecuto el proceso de investigación, con 154 
estudiantes; de tal manera que los investigados como informantes de la 
calidad estuvo constituida por estudiantes del plantel de los respectivos 
años académicos.  
La investigación fue realizada de la Unidad Educativa  Fiscal 
“INGAPIRCA”, tomando como población a los estudiantes de Cuarto a 
Décimo Año de Educación Básica del plantel:  
 
Para obtener la muestra objeto de esta investigación, se calculó según la 
siguiente fórmula.       
        
 Cálculo de la Muestra: 
n = Tamaño de la muestra = ? 
Pq = Constante 0,25 
N = Universo de estudio = 253 estudiantes 
E = Error muestral = 0,05 
K² = Constante de error 2 
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Fórmula:  
 
                 N  .  Pq 
  n =      
           (  N -   1  )      E     ²    + Pq 
                                 k     
                   
 
                  253  X  0,25 
   n =  
         (  253 -   1  )    0,05    ²    + 0,25 
                                   2                                                  
 
                          63,25 
   n=     
         (  252  )       ( 0,025 ) ²     +  0,25 
                            
 
                     63,25 
   n=  
            (  252  )       ( 0,000625 )    +  0,25 
 
 
                  63,25 
  n =  
                   0,41                                n = 154 Estudiantes 
 
 
3.4. Operacionalización de Variables 
 Las variables consideradas en la presente investigación, fueron 
operacionalizadas de la de la siguiente manera:  
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Cuadro  2:  
Matriz de Operacionalidad de variables 
 
VARIABLE 
INDEPENDIENTE 
 
DIMENSIONES 
 
INDICADORES 
 
ITEM 
 
TÉCNICAS E 
INSTRUMENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INDICE DE 
LECCIONES Y 
ACCIDENTES EN 
LOS 
ESTUDIANTES 
 
 
 
 
 
 
 
 
Normas 
preventivas de 
seguridad 
Industrial 
 
- Formal 
- Causal 
- Empírico 
- Técnico 
- Científico 
     
    1 
2 
3 
4 
5 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
Equipos  e 
implementos de 
Protección 
personal 
 
-  Superior 
- Medio  
- Inferior 
 
 
6 
 
7 
 
8 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
Riesgo Laboral 
 
- Daños 
- Peligros 
 
 
9 
 
10 
 
11 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
 
Salud Laboral 
 
- Bienestar                                            
Físico 
- Bienestar 
Mental 
- Bienestar 
Social 
 
   12 
 
    
   13 
 
 
   14 
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VARIABLE 
DEPENDIENTE 
 
DIMENSION 
 
INDICADORES 
 
I 
T 
E
M 
 
TÉCNICA E 
INSTRUMENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PRÁCTICAS DE LA 
ASIGNATURA DE 
METALMECANICA 
 
 
Periócidad de 
las lesiones 
 
 
 
-  Diario 
 
-  Semanal 
 
-  Mensual 
 
15 
 
16 
 
17 
 
Encuesta 
 
Cuestionario 
 
Tipo de 
lesiones 
 
-  Grave 
-  Leve 
 
18 
19 
 
Encuesta 
Cuestionario 
 
Clases de 
lesiones 
 
 
 
 
-  Quemaduras 
 
-  Cortes 
 
-  Golpes 
 
20 
 
21 
 
22 
 
Encuesta 
 
Cuestionario 
 
 
 
Causa de 
lesiones 
 
- Imprudencias 
 
- Desconocimiento 
 
- Desinterés 
 
23 
 
24 
 
25 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
Grado de 
lesiones 
 
 
- Primer grado 
 
- Segundo grado 
 
26 
 
27 
 
Encuesta 
 
Cuestionario 
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Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 
 
De acuerdo al diseño establecido en la matriz de Operacionalización de 
variables, se determina a la encuesta como la técnica más adecuada y el 
cuestionario como el instrumento apropiado  para ser utilizado en el 
proceso de diagnostico del problema  investigado.  
 
El cuestionario como instrumento de recolección de datos, se diseño  bajo 
las siguientes especificaciones: 
 El instrumento lleva los datos de identificación institucional, seguida 
por el título del instrumento, su objetivo e instrucciones, se 
desgloso  un sistema de preguntas en estricta relación, con la 
matriz de Operacionalización de variables, con un diseño de 
preguntas cerradas con alternativas constantes tipo de escala  
liker, cuyo formato se acompaña en los anexos. 
 
 
Técnicas para el Procesamiento de Datos y Análisis de Resultados 
Para el procesamiento de la información empírica recolectada en el 
proceso de la investigación, se utilizo las técnicas estadísticas, 
específicamente la de la estadística descriptiva, cuyos procesos serán los 
siguientes: 
 Establecimiento de la base de datos  
 Elaboración de tablas o cuadros estadísticos, con respecto de cada 
una de las preguntas o ítem del cuestionario de manera porcentual 
 Elaboración de representaciones gráficas con respecto de las 
distribuciones de frecuencias establecidas  
Para el análisis de los resultados encontrados en el procesamiento de 
datos, se determino  el siguiente proceso: 
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1. Descripción de todos los componentes matemáticos con sus 
valoraciones correspondientes establecido en el cuadro estadístico 
 
2. Inferencia lógica para la determinación de la investigación y 
conclusión correspondiente en relación a cada uno de los ítem del 
cuestionario  
 
 
Validez  y confiabilidad de los instrumentos 
De acuerdo con Hernández, Fernández y Baptista (1998), 
”La validez en términos generales, se refiere al grado 
en que un instrumento realmente mide la variable que 
pretende medir” (pág.243). 
 
Tamayo y Tamayo (1998) considera que… 
 “validar es determinar cualitativa y/o 
cuantitativamente un dato” (pg. 224).  
Esta investigación requirió de un tratamiento científico con el fin de 
obtener un resultado que pudiera ser apreciado por la comunidad 
científica como tal. 
La validez del instrumento de recolección de datos de la presente 
investigación, se realizó a través de la validez de contenido, es decir, se 
determinó hasta donde los ítems que contiene el instrumento fueron 
representativos del dominio o del universo contenido en lo que se desea 
medir. 
Al respecto, Balestrini (1997), (pág.140) plantea:  
“Una vez que se ha definido y diseñado los 
instrumentos y Procedimientos de recolección de 
datos, atendiendo al tipo de estudio de que se trate, 
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antes de aplicarlos de manera definitiva en la muestra 
seleccionada, es conveniente someterlos a prueba, 
con el propósito de establecer la validez de éstos, en 
relación al problema investigado.” 
 
Según Balestrini (1997),  
“toda investigación en la medida que sea posible debe 
permitir ser sometida a ciertos correctivos a fin de 
refinarlos y validarlos “(pág.147) 
 
Según Rusque M (2003)  
“la validez representa la posibilidad de que un método 
de investigación sea capaz de responder a las 
interrogantes formuladas. La fiabilidad designa la 
capacidad de obtener los mismos resultados de 
diferentes situaciones. La fiabilidad no se refiere 
directamente a los datos, sino a las técnicas de 
instrumentos de medida y observación, es decir, al 
grado en que las respuestas son independientes de 
las circunstancias accidentales de la investigación. 
(Pág 134) 
El criterio de validez del instrumento tiene que ver con la validez del 
contenido y la validez de construcción. La validez establece relación del 
instrumento con las variables que pretende medir y, la validez de 
construcción relaciona los ítems del cuestionario aplicado; con los 
basamentos teóricos y los objetivos de la investigación para que exista 
consistencia y coherencia técnica. Ese proceso de validación se vincula a 
las variables entre si y las preguntas directrices de la investigación. 
Determinar la validez del instrumento implicó someterlo a la evaluación de 
un panel de expertos, antes de la aplicación para que hicieran los aportes 
necesarios a la investigación y se verificará si la construcción y el 
contenido del instrumento, se ajusta al estudio planteado y, para tal 
efecto, se hizo revisar el cuestionario por el siguiente panel de expertos 
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en el área de la educación técnica  y catedráticos  de especialidades 
afines. 
 La validez de construcción del instrumento queda reforzada por la 
inclusión del mapa de variables que establece la conexión de cada ítem 
del cuestionario con el soporte teórico que le corresponde. 
Confiabilidad. 
Se refiere a la consistencia de los resultados. Una pregunta es confiable 
si significa lo mismo para todos los que la van a responder. 
Se puede confiar en una escala cuando produce constantemente los 
mismos resultados al aplicarla a sujetos similares. La confiabilidad implica 
consistencia. 
El investigador debe asegurarse que el tipo de persona a quien se le van 
a hacer las preguntas tengan la información necesaria para poder 
responder. 
El asegurarse la respuesta de los que se les aplique el cuestionario 
redundará en resultados confiables, para la confiabilidad de los resultados 
hay que determinar por qué no todos respondieron el cuestionario. Es 
necesario investigar con los no respondientes para, conocerlas razones. 
Un cuestionario largo es demasiado cansado y las preguntas finales se 
responden sin entusiasmo, lo cual le resta confiabilidad. 
Validez. 
Es la cualidad del instrumento para medir los rasgos o características que 
se pretenden medir. 
Una pregunta es válida si estimula información exacta y relevante. 
La selección y la redacción influyen en la validez de la pregunta. 
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Algunas preguntas que son válidas para un grupo de personas, pueden 
no serlo para otro grupo. 
Entre menos tenga que reflexionar el sujeto, más válida será la respuesta. 
La validez implica congruencia en la manera de plantear las preguntas. 
Los criterios que se aplicó para garantizar la validez y confiabilidad del 
instrumento fue, una matriz donde avale los ítems siguiendo los 
indicadores del cuadro de la Operacionalización de variables. 
 Para obtener la información precisa que se necesita para la 
fundamentación de la propuesta, y se obtuvo gracias a la participación 
directa de los estudiantes de la Unidad Educativa Fiscal “Ingapirca”, cuyo 
instrumento de investigación utilizado es el  “cuestionario”. 
El instrumento de evaluación “cuestionario” tiene el propósito de 
determinar las causas de los Accidentes que  se producen en el taller de 
Metalmecánica de la institución educativa y buscar la solución más 
adecuado a este problema. 
 
 
Criterios para la elaboración de la  Propuesta 
 Caratula 
 Ficha Técnica 
 Resumen 
 Justificación e Importancia de la Propuesta 
 Descripción de la Propuesta 
 Fundamentos de la Propuesta 
 Objetivos de la Propuesta 
 Aspectos importantes en el Manual 
 Diseño de un Manual de Seguridad Industrial 
 Recursos 
 Plan de evaluación de la propuesta 
 Fuentes Bibliográficas. 
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CAPITULO IV 
 
 
ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS 
 
         En éste capítulo se plantea el proceso de tratamiento, análisis e 
interpretación de los resultados de la  investigación. 
 
        Para el procesamiento de la información recopilada se realizaron  los 
siguientes pasos:  
 Establecimiento de la base de datos, con las respuestas dadas por 
los investigados a cada una de las preguntas del cuestionario. 
 Diseño y elaboración de las tablas estadísticas de salida, con los 
resultados porcentuales. 
 Diseño y elaboración de las representaciones gráficas de cada uno 
de los cuadros estadísticos. 
 
         Para analizar  los resultados encontrados en la investigación, se 
utilizaron los siguientes procedimientos: 
 Descripción de los valores cuantitativos de las tablas estadísticas. 
 Elaboración de inferencias puntuales con respecto de los resultados 
encontrados, a manera de conclusiones parciales. 
 
 Los resultados del procesamiento y análisis se muestran a continuación, 
con respecto a cada uno de los ítems del cuestionario. 
 
74 
 
Análisis de Resultados 
 
ÍTEM 1: ¿Estaría de acuerdo que el conocimiento  preventivo de 
seguridad  industrial sea impartido en condiciones formales para 
evitar accidentes? 
 
 Cuadro  3: Conocimiento Preventivo de Seguridad Industrial. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 72 47 
De Acuerdo 67 43 
En desacuerdo 9 6 
En Total Desacuerdo 6 4 
TOTAL 154 100 
                        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 1: Conocimiento Preventivo de Seguridad Industrial. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación, sobre si estaría de acuerdo que el 
conocimiento  preventivo de seguridad  industrial sea impartido en 
condiciones formales para evitar accidentes, contestan que están 
totalmente de acuerdo  el 47 %,  de acuerdo el 43%,  en    desacuerdo el 
6 % y en total desacuerdo el 4 %.  
 
De lo que se deduce que la mayoría de los investigados  están 
conformes con el conocimiento  preventivo de seguridad industrial, 
existiendo apenas un mínimo que no está conforme. 
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ÍTEM 2: ¿Considera usted  que no seguir las reglas de seguridad 
industrial al realizar un trabajo de metalmecánica, es el causal primordial 
de accidentes? 
 
 
                        Cuadro  4: Causa primordial de Accidentes 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 79 51 
De Acuerdo 45 29 
En desacuerdo 3 2 
En Total Desacuerdo 27 18 
TOTAL 154 100 
     Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
 
    Gráfico 2: Causa primordial de Accidentes 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Al ser averiguados sobre sí, considera usted  que no seguir las reglas 
de seguridad industrial al realizar un trabajo de metalmecánica, es el 
causal primordial de accidentes, el 51% de los estudiantes contestan que 
están totalmente de acuerdo  el 29 %  de acuerdo ,el 2% en desacuerdo  
y el 18% y en total desacuerdo. 
 
 De lo que se deduce que es necesario seguir las reglas de seguridad 
Industrial al realizar trabajos  en el taller de Metalmecánica por lo tanto se 
ve la necesidad de implementar un Manual de Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 3: ¿Cree usted conveniente que al tener un conocimiento 
empírico sobre las normas de prevención industrial, estará exento de una 
lesión grave? 
 
 
.                  Cuadro 5: Conocimiento Empírico de Normas de Prevención. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 27 17 
De Acuerdo 82 53 
En desacuerdo 24 16 
En Total Desacuerdo 21 14 
TOTAL 154 100 
                Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
 
 
Gráfico 3: Conocimiento Empírico de Normas de Prevención.. 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación sobre sí, Cree usted conveniente 
que al tener un conocimiento empírico sobre las normas de prevención 
industrial, estará exento de una lesión grave, el 17% de los estudiantes 
contestan que están totalmente de acuerdo  el 53 %,  de acuerdo, el      
16 %, en desacuerdo  y el 14%  en total desacuerdo.  
 
De lo que se deduce que la mayoría de estudiantes de la población de 
estudio, están de acuerdo y apenas una minoría del total de investigados 
no están de acuerdo. 
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ÍTEM 4: ¿Cree usted que el  taller de metalmecánica cumple con 
todas las normas técnicas de seguridad laboral? 
                  
 
Cuadro 6: Normas técnicas de seguridad Laboral. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 9 6 
De Acuerdo 9 6 
En desacuerdo 79 51 
En Total Desacuerdo 57 37 
TOTAL 154 100 
      Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 4: Normas técnicas de seguridad Laboral. 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación manifiesta que el 6 % de la población 
investigada, están totalmente de acuerdo, que el  taller de metalmecánica 
cumple con todas las normas técnicas de seguridad laboral, el  6% están 
de acuerdo, sin embargo el 51% se encuentran en desacuerdo y el 37% 
están en total desacuerdo. 
 
El análisis de la información, conduce a que la mayoría de la población de 
estudio  está en desacuerdo, por lo tanto  se ve la necesidad de equipar el 
taller de metalmecánica de la Unidad Educativa Fiscal “Ingapirca” con 
implementos y equipos de Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 5: ¿Cree usted que el taller de metalmecánica es propicio para 
un aprendizaje técnico-científico? 
 
Cuadro 7: Taller propicio para aprendizaje Técnico Científico. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 15 10 
De Acuerdo 45 29 
En desacuerdo 42 27 
En Total Desacuerdo 52 34 
TOTAL 154 100 
                        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
 
Gráfico 5: Taller propicio para aprendizaje Técnico Científico. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Según el gráfico. Señala que el 10% están "totalmente de acuerdo"; el 
29% están “de acuerdo”, mientras que el 27% están “en desacuerdo” y el 
34% “en total desacuerdo”. 
 
Con estos datos concluimos  que el taller de metalmecánica no es 
propicio para un aprendizaje técnico-científico, por lo tanto se ve la 
necesidad de readecuar e implementar el taller de la Unidad Educativa 
Fiscal “Ingapirca” 
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ÍTEM 6: ¿Está de acuerdo que el mantenimiento de maquinas y 
herramientas lo hagan permanentemente en la institución educativa? 
 
 
Cuadro  8: Mantenimiento permanente de Maquinas y Herramientas. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 39 25 
De Acuerdo 70 45 
En desacuerdo 21 14 
En Total Desacuerdo 24 16 
TOTAL 154 100 
                        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
 
Gráfico 6: Mantenimiento permanente de Maquinas y Herramientas. 
 
 
  Análisis e Interpretación:    
 
Con la obtención de este grafico, señalamos que el 25% están 
"Totalmente de acuerdo"; el 45% están “de acuerdo”, mientras  que el 
14% están “en desacuerdo” y el 16%  “en total desacuerdo”. 
 
En conclusión la mayoría de los encuestados están de acuerdo que el 
mantenimiento de maquinas y herramientas lo hagan permanentemente 
en la institución educativa. Por lo tanto se deduce que sí, es necesario 
hacer un mantenimiento permanente de las Maquinas y Herramientas. 
80 
 
ÍTEM 7: ¿Estaría de acuerdo que la institución educativa se preocupe 
ocasionalmente de evaluar la calidad de las herramientas eléctricas? 
 
Cuadro   9: Evaluación ocasional de herramientas eléctricas. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 121 78 
De Acuerdo 24 16 
En desacuerdo 9 6 
En Total Desacuerdo 0 0 
TOTAL 154 100 
   
                        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 7: Evaluación ocasional de herramientas eléctricas 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación señalan que el 78% están "Totalmente 
de acuerdo"; el 16% están “de acuerdo”, mientras que apenas el 6% están 
“en desacuerdo” y el 0% en “total desacuerdo”. 
 
En conclusión la mayoría de los encuestados, están de acuerdo que la 
institución educativa se preocupe ocasionalmente de evaluar la calidad de 
las herramientas eléctricas. Mientras que un mínimo piensa que es 
innecesario. 
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ÍTEM 8: ¿Considera usted que la institución educativa en ningún 
momento se ha preocupado por dar seminarios de capacitación estudiantil  
sobre normas y reglas de seguridad industrial en la asignatura técnica?  
 
         Cuadro 10: Seminario de Capacitación Estudiantil de Seguridad 
                             Industrial. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 27 17 
De Acuerdo 61 40 
En desacuerdo 39 25 
En Total Desacuerdo 27 18 
TOTAL 154 100 
                         Fuente: Datos de la Investigación 
                          Elaboración: El Autor 
 
 
  
  
Gráfico 8: Seminario de Capacitación Estudiantil de Seguridad Industrial. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
 
En el gráfico podemos observar que el 17% están "Totalmente de 
acuerdo"; el 40% están “de acuerdo”, mientras que el 25% están “en 
desacuerdo” y  el 18% “en total desacuerdo”. 
 
Se concluye que la mayoría de los encuestados consideran  que la 
institución educativa en ningún momento se ha preocupado por dar 
seminarios de capacitación estudiantil  sobre normas y reglas de 
seguridad industrial en la asignatura, mientras que existe un grupo 
considerado que manifiesta lo contrario. 
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ÍTEM 9: ¿Cree usted conveniente elaborar trabajos dirigidos  al 
fortalecimiento de un aprendizaje creativo en la asignatura de 
metalmecánica? 
 
Cuadro  11: Elaboración de trabajos de aprendizaje creativo 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 70 45 
De Acuerdo 60 39 
En desacuerdo 18 12 
En Total Desacuerdo 6 4 
TOTAL 154 100 
                         Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
    
 
Gráfico 9: Elaboración de trabajos de aprendizaje creativo 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación sobre sí, cree conveniente elaborar 
trabajos dirigidos  al fortalecimiento de un aprendizaje creativo en la 
asignatura de metalmecánica, contestan el 45% “Totalmente de acuerdo” 
el 39% contesta  que esta “De Acuerdo”, el 12% contesta “ En 
Desacuerdo” y el 4% contesta que se encuentra “En Total Desacuerdo”. 
 
De lo que se deduce, que  la mayoría de los estudiantes encuestados 
creen que es conveniente elaborar trabajos dirigidos  al fortalecimiento de 
un aprendizaje creativo en la asignatura de metalmecánica. 
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ÍTEM 10: ¿Consideraría usted fomentar contenidos tecnológicos 
enfocados en la seguridad y prevención  de accidentes auspiciados por el 
docente del área para el fortalecimiento del desarrollo crítico estudiantil?  
 
 
    Cuadro 12: Fomentar contenidos tecnológicos para desarrollo critico 
                        estudiantil. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 51 33 
De Acuerdo 73 47 
En desacuerdo 27 18 
En Total Desacuerdo 3 2 
TOTAL 154 100 
         Fuente: Datos de la Investigación 
                            Elaboración: El Autor 
 
Gráfico 10: Fomentar contenidos tecnológicos para  desarrollo critico 
                        estudiantil. 
 
Análisis e Interpretación: 
 
La aplicación de este pastel nos permite señalar, que el 33% está 
"Totalmente de acuerdo"; el 47% están “De Acuerdo”, mientras que el 
18% están “En desacuerdo” y el 2% “En total desacuerdo”. 
 
La mayoría de los encuestados consideran necesario fomentar contenidos 
tecnológicos enfocados en la seguridad y prevención  de accidentes 
auspiciados por el docente del área para, el fortalecimiento del desarrollo 
critico estudiantil. 
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ÍTEM 11: ¿Cree usted que el área de trabajo actual, es propicia para el 
desarrollo de potencialidades técnicas en el estudiantado? 
 
 
Cuadro  13: Área de trabajo propicia para el desarrollo de potencialidades 
                     técnicas en el estudiantado  
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 17 11 
De Acuerdo 19 12 
En desacuerdo 56 37 
En Total Desacuerdo 62 40 
TOTAL 154 100 
         Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
 
 Gráfico 11: Área de trabajo propicia para el desarrollo de potencialidades 
técnicas en el estudiantado. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Según el gráfico, señala  que el 12% de los investigados están "De 
acuerdo"; el 11% están  “Totalmente de acuerdo”, mientras que el 37% 
están “En desacuerdo” y  el 40% “En total desacuerdo”. 
 
En conclusión el mayor porcentaje de los encuestados no están de 
acuerdo que el área de trabajo es propicia para el desarrollo de 
potencialidades técnicas en el estudiantado, por lo tanto se ve la 
necesidad de trabajar con un Manual, e implementar y mejorar el área de 
trabajo del taller de metalmecánica en la Unidad Educativa “Ingapirca”. 
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ÍTEM 12: ¿A su criterio piensa usted, que a las maquinas herramientas se  
                les da el uso correcto en las prácticas de metalmecánica? 
 
Cuadro 14: Uso correcto de máquinas herramientas 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 21 14 
De Acuerdo 24 16 
En desacuerdo 70 45 
En Total Desacuerdo 39 25 
TOTAL 154 100 
                            Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
 
Gráfico 12: Uso correcto de máquinas herramientas. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Observando el grafico, señalamos que  de las personas encuestadas el 
16% está "De acuerdo"; el 14% están “Totalmente de Acuerdo”, mientras 
que el 45% están “En Desacuerdo” y el 25% “En total desacuerdo”. 
 
 
En conclusión la mayoría de los encuestados consideran que no se da el 
uso correcto a las máquinas Herramientas, de lo que se deduce que  si es 
importante que el estudiante conozca  el uso correcto de las máquinas 
herramientas siendo de vital importancia un Manual de manejo de 
Máquinas Herramientas y Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 13: ¿Cree usted que el daño de las máquinas y herramientas se 
debe al uso ocasional e incorrecto? 
    
 
Cuadro 15: Daño de máquinas herramientas por uso ocasional e  
                    incorrecto 
 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 70 45 
De Acuerdo 63 41 
En desacuerdo 12 8 
En Total Desacuerdo 9 6 
TOTAL 154 100 
        Fuente: Datos de la Investigación 
                Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 13: Daño de máquinas herramientas por uso ocasional e  
                    Incorrecto 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Observando el grafico, señalamos que el 45% están "Totalmente de 
acuerdo"; el 41% están  “De acuerdo”, mientras que el 8% están “En 
desacuerdo” y el 6% “En total desacuerdo”. 
 
En conclusión la mayoría de los encuestados consideran que el daño de las 
máquinas y herramientas se debe al uso ocasional e incorrecto, de lo que 
se deduce que es necesario utilizar las máquinas herramientas 
constantes y correctamente, por lo tanto es necesario un Manual de 
Manejo y Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 14: ¿Considera usted que todavía se mantiene un aprendizaje 
teórico debido a las insuficientes herramientas e implementos de 
seguridad? 
 
Cuadro 16: Aprendizaje Teórico debido a insuficientes herramientas 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 45 29 
De Acuerdo 58 38 
En desacuerdo 30 19 
En Total Desacuerdo 21 14 
TOTAL 154 100 
        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 14: Aprendizaje Teórico debido a insuficientes herramientas 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Según el gráfico, señala  que el 38%  de las personas investigadas, están 
"De acuerdo"; el 29% están  “Totalmente de acuerdo”, mientras que el 
19% están “En desacuerdo” y el 14% “En total desacuerdo”. 
 
Se concluye que la mayoría de los encuestados están de acuerdo que 
todavía se mantiene un aprendizaje teórico debido a las insuficientes 
herramientas e implementos de seguridad, con este resultado se puede 
concluir que es necesario la implementación y readecuación del taller de 
Metalmecánica considerando la importancia que tiene la Seguridad 
Industrial al trabajar en el taller. 
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ÍTEM 15: ¿Cree usted que las lesiones en el estudiantado ocurren                                                                                                                                                               
diariamente en las actividades prácticas de metalmecánica? 
 
Cuadro 17: Lesiones de estudiantes en actividades técnicas 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 76 49 
De Acuerdo 45 29 
En desacuerdo 12 8 
En Total Desacuerdo 21 14 
TOTAL 154 100 
                   Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 15: Lesiones de estudiantes en actividades técnicas 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
El grafico nos demuestra que el 29% están "De acuerdo"; el 49% están 
“totalmente de acuerdo”, mientras que el 8% están “En desacuerdo”  y el 
14% de estudiantes están “En total desacuerdo”. 
 
Concluimos diciendo que la mayoría de los estudiantes encuestados 
están de acuerdo que las lesiones en el estudiantado ocurren  
diariamente sólo en las actividades técnicas, de lo que se puede deducir 
que los accidentes pueden producirse en cualquier momento  por lo tanto 
los estudiantes  deben tener conocimientos básicos de seguridad 
Industrial al momento de operar una máquina herramienta. 
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ÍTEM 16: ¿Considera usted que la periocidad de lesiones ocurridas 
semanalmente se debe a la falta de un manual de reglas y normas de 
seguridad industrial?                 
 
Cuadro 18: Falta de un manual de normas de seguridad industrial 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 55 36 
De Acuerdo 60 39 
En desacuerdo 30 19 
En Total Desacuerdo 9 6 
TOTAL 154 100 
                Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
 
Gráfico 19: Falta de un manual de normas de seguridad industrial 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación manifiesta que el 36% de la población 
investigada, están totalmente de acuerdo, que las lesiones ocurridas 
semanalmente se debe a la falta de un manual de reglas y normas de 
seguridad industrial, el 39% están “de acuerdo”, sin embargo, el 19% se 
encuentran en desacuerdo y  el 6% están “en total desacuerdo”. 
 
El análisis de la información, conduce a que la mayoría de la población de 
estudio  está de acuerdo que las lesiones ocurridas semanalmente se 
deben a la falta de un manual de reglas y normas de seguridad industrial. 
90 
 
ÍTEM 17: ¿Cree usted que se debería proporcionar un manual sobre 
contenidos de salud laboral  para prevenir mensualmente las lesiones 
estudiantiles 
 
 
Cuadro 19: Desarrollo de un Manual de Salud Laboral.. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 91 59 
De Acuerdo 51 33 
En desacuerdo 6 4 
En Total Desacuerdo 6 4 
TOTAL 154 100 
                            Fuente: Datos de la Investigación 
       Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 17: Desobediencia de los consejos de seguridad Industrial. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Según el gráfico. Señala que el 59% están "totalmente de acuerdo"; el 
33% están “de acuerdo”, mientras que el 4% están “en desacuerdo” y  el 
4% “en total desacuerdo”. 
 
Con estos datos concluimos  que la mayoría de los encuestados están de 
acuerdo que se debería proporcionar un manual sobre contenidos de 
salud laboral  para rebajar mensualmente las lesiones estudiantiles, de tal 
manera que se debe desarrollar un manual técnico en seguridad y Salud 
Laboral en la  materia  de Metalmecánica. 
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ÍTEM 18: ¿Consideraría  usted que las lesiones graves  en el estudiante  
son cometidas por distracción? 
 
 
Cuadro 20: Lesiones graves cometidas por distracción. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 60 39 
De Acuerdo 76 49 
En desacuerdo 9 6 
En Total Desacuerdo 9 6 
TOTAL 154 100 
                        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
Gráfico 18: Lesiones graves cometidas por distracción. 
   
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Con la obtención de este grafico, señalamos que el 39% están 
"Totalmente de acuerdo"; el 49% están “de acuerdo”, mientras que el 6% 
están “en desacuerdo” y el 6%  de los estudiantes “en total desacuerdo”. 
 
 
En conclusión la mayoría  de los encuestados están de acuerdo que las 
lesiones graves  en el estudiante  son cometidas por distracción, mientras. 
Por lo tanto se deduce que sí, es necesario un documento procedimental 
técnico para el manejo de herramientas y su Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 19: ¿Cree usted que  la mayoría de accidentes frecuentes leves se 
debe  a la desobediencia de los consejos de seguridad industrial  
impartidos por el docente técnico? 
 
 
Cuadro  21: Desobediencia de los consejos de seguridad Industrial. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 64 41 
De Acuerdo 48 31 
En desacuerdo 24 16 
En Total Desacuerdo 18 12 
TOTAL 154 100 
     Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
 
Gráfico 19: Desobediencia de los consejos de seguridad Industrial. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación señalan que el 41% de los estudiantes 
están "Totalmente de acuerdo"; el 31% están “de acuerdo”, mientras que 
el 16% están “en desacuerdo” y el 12% en “total desacuerdo”. 
 
En conclusión la mayoría  de los encuestados, están de acuerdo que la 
mayoría de accidentes se debe  a la desobediencia de los consejos de 
seguridad industrial  impartidos por el docente técnico, por lo tanto se debe 
crear un Manual de Seguridad Industrial para concientizarlos. 
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ÍTEM 20: ¿Cree usted que está preparado técnicamente para socorrer a 
su compañero cuando se ha producido una quemadura? 
 
 
Cuadro  22: Preparación técnica para socorrer en caso de quemaduras. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 27 17 
De Acuerdo 21 14 
En desacuerdo 61 40 
En Total Desacuerdo 45 29 
TOTAL 154 100 
      Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
 
   
Gráfico 20: Preparación técnica para socorrer en caso de quemaduras. 
 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
En el gráfico podemos observar que el 17% de los estudiantes están 
"Totalmente de acuerdo" el 14% están “de acuerdo”, mientras que el 40% 
están “en desacuerdo” y el 29% “en total desacuerdo”. 
 
 
Se concluye que mayoría de los alumnos encuestados no están 
preparado técnicamente para socorrer a su compañero cuando se 
produzca una quemadura por lo tanto es necesario impartir conocimientos 
preventivos de seguridad y salud Laboral. 
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ÍTEM 21: ¿Considera usted que es importante seguir las instrucciones 
dadas por el docente técnico para evitar lesiones y  cortes con las 
herramientas dentadas 
 
 
Cuadro  23: Instrucciones para evitar lesiones y cortes 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 109 71 
De Acuerdo 36 23 
En desacuerdo 9 6 
En Total Desacuerdo 0 0 
TOTAL 154 100 
                        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
    
    Gráfico 21: Instrucciones para evitar lesiones y cortes 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Los resultados de la investigación sobre sí, considera que es importante 
seguir las instrucciones dadas por el docente técnico para evitar lesiones 
y  cortes con las herramientas dentadas, contestan que el 71%  está 
“Totalmente de acuerdo”, el 23% contesta  que esta “De Acuerdo”, el 6% 
contesta que está “ En Desacuerdo” y  no existen estudiantes que estén 
“En Total Desacuerdo”. 
 
De lo que se deduce, que  la mayoría de los estudiantes encuestados 
creen que es importante seguir las instrucciones dadas por el docente 
técnico para evitar lesiones y  cortes con las herramientas dentadas por lo 
tanto es necesario implementar un Manual de Normas en Seguridad 
Industrial. 
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ÍTEM 22: ¿Estaría usted de acuerdo  que distraerse en el momento de 
realizar un trabajo práctico provoca  lesiones y golpes lamentables? 
 
 
            Cuadro  24: La distracción provoca lesiones y golpes lamentables 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 67 43 
De Acuerdo 60 39 
En desacuerdo 6 4 
En Total Desacuerdo 21 14 
TOTAL 154 100 
                   Fuente: Datos de la Investigación 
      Elaboración: El Autor 
 
 
 
Gráfico 22: La distracción provoca lesiones y golpes lamentables 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
 
La aplicación de este pastel nos permite señalar, que el 43% está 
"Totalmente de acuerdo"; el 39% están “De Acuerdo”, mientras que el 
14% están “En desacuerdo” y el 4% “En total desacuerdo”. 
 
 
En conclusión la mayoría del total de los  encuestados consideran que 
distraerse en el momento de realizar un trabajo práctico provoca  lesiones 
y golpes lamentables de lo que se  deduce que si  es necesario un 
Manual de contenidos tecnológicos para fortalecer el desarrollo critico 
estudiantil y conocimientos de Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 23: ¿Considera usted que las causas de las lesiones es producto de  
imprudencias cometidas por el estudiantado? 
 
        Cuadro 25:   Lesiones  producto  de imprudencias cometidas por el  
                              estudiantado 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 48 31 
De Acuerdo 82 53 
En desacuerdo 15 10 
En Total Desacuerdo 9 6 
TOTAL 154 100 
        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 23: Lesiones  producto de imprudencias cometidas por el 
estudiantado 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Según el gráfico, señala  que 53% están "De acuerdo"; el 31% están  
“Totalmente de acuerdo”, mientras que el 10% están “En desacuerdo” y el 
6% “En total desacuerdo”. 
 
En conclusión la mayoría  de los encuestados están de acuerdo que  las 
causas de las lesiones es producto de  imprudencias cometidas por el 
estudiantado, por lo tanto se ve la necesidad de implementar  un  Manual 
de procedimiento basado en Seguridad Industrial y mejorar el área de 
trabajo del taller de metalmecánica en la unidad Educativa “Ingapirca”, 
para así evitar las imprudencias de los estudiantes que puedan cometer 
por desconocimiento del uso de Maquinas y Herramientas 
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ÍTEM 24: ¿Considera usted que las lecciones cometidas por los 
estudiantes  es debido al desconocimiento de las normas de seguridad en 
la asignatura de metalmecánica?  
 
Cuadro  26: Desconocimiento de Normas de Seguridad Industrial 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 51 33 
De Acuerdo 58 38 
En desacuerdo 30 19 
En Total Desacuerdo 15 10 
TOTAL 154 100 
        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
Gráfico 24: Desconocimiento de Normas de Seguridad Industrial  
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Observando el grafico, señalamos que el 38% está "De acuerdo"; el 33% 
están “Totalmente de Acuerdo”, mientras que el 19% están “En 
Desacuerdo” y el 10% “En total desacuerdo”. 
 
 
En conclusión la mayoría de los encuestados consideran que las lecciones 
cometidas por los estudiantes  es debido al desconocimiento de las 
normas de seguridad en la asignatura de metalmecánica. De lo que se 
deduce que  si es importante que el estudiante conozca  el uso correcto 
de las máquinas herramientas, para esto es necesario un Manual de 
Seguridad Industrial. 
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ÍTEM 25: ¿Considera usted  que el desinterés que tiene el estudiante 
por entender y comprender la importancia de seguir las normas de 
seguridad industrial al manipular las maquinas y herramientas, será 
debido a la falta de madurez en el estudiantado? 
    
 
Cuadro 27: Desinterés del estudiante por comprender la importancia  
                    de la Seguridad Industrial 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 56 36 
De Acuerdo 64 42 
En desacuerdo 19 12 
En Total Desacuerdo 15 10 
TOTAL 154 100 
                            Fuente: Datos de la Investigación 
                 Elaboración: El Autor 
 
 
 
Gráfico 25: Desinterés del estudiante por comprender la importancia de 
la Seguridad Industrial 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Observando el grafico, señalamos que el 36% están "Totalmente de 
acuerdo"; el 42% están  “De acuerdo”, mientras que el 12% están “En 
desacuerdo”  y el 10% “En total desacuerdo”. 
 
En conclusión  la mayoría de los encuestados consideran que el desinterés 
que tiene el estudiante por entender y comprender la importancia de 
seguir las normas de seguridad industrial al manipular las maquinas y 
herramientas, es debido a la falta de madurez en el estudiantado por lo 
que es necesario que conozcan lo cuán importante es y que puede evitar 
accidentes y lesiones. 
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ÍTEM 26: ¿Cree usted que la institución educativa toma decisiones 
importantes en seguridad y salud laboral para evitar lesiones de primer 
grado? 
 
Tabla 28: Seguridad y salud laboral para evitar lesiones de primer grado 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 14 9 
De Acuerdo 30 19 
En desacuerdo 72 47 
En Total Desacuerdo 38 25 
TOTAL 154 100 
        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
Gráfico 26: Seguridad y salud laboral para evitar lesiones de primer 
grado. 
 
 
Análisis e Interpretación: 
 
Según el gráfico, señala  que EL 19% están "De acuerdo"; el 9% están  
“Totalmente de acuerdo”, mientras que el 47% están “En desacuerdo” y el 
25% “En total desacuerdo”. 
 
 
La mayoría de los encuestados opinan que la institución educativa no 
toma decisiones importantes en seguridad y salud laboral para evitar 
lesiones de primer grado, por lo tanto se ve la necesidad de involucrar a la 
institución en la implementación y adquisición de un Manual de Seguridad 
Industrial y además  con este resultado se puede concluir que es 
necesario la implementación y readecuación del taller de Metalmecánica. 
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ÍTEM 27: ¿Considera usted que existe la factibilidad técnica, científica y 
económica para elaborar un Manual de Seguridad Industrial? 
 
Cuadro  29: Factibilidad técnica, científica y económica. 
 
INDICADORES F % 
Totalmente de Acuerdo 96 62 
De Acuerdo 51 33 
En desacuerdo 7 5 
En Total Desacuerdo 0 0 
TOTAL 154 100 
        Fuente: Datos de la Investigación 
     Elaboración: El Autor 
 
 
 
 
Gráfico 27: Factibilidad técnica, científica y económica. 
 
Análisis e Interpretación: 
 
El grafico nos demuestra que el 33% están "De acuerdo"; el 62% están 
“totalmente de acuerdo” que existe la factibilidad técnica, científica y 
económica, mientras que el 5% están “En desacuerdo”  y el 0% de 
estudiantes “En total desacuerdo”. 
 
Concluimos diciendo que la mayoría de los estudiantes encuestados 
manifiestan que existe la factibilidad técnica, científica y económica para 
elaborar un Manual de Seguridad Industrial por tal motivo se puede 
observar que nuestra propuesta tiene la aceptación y se la puede realizar. 
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CAPITULO V 
 
CONCLUSIONES  Y RECOMENDACIONES 
 
Conclusiones Parciales 
 
1.- La mayoría de los investigados  están conformes con el conocimiento  
preventivo de seguridad industrial, existiendo apenas un mínimo que no 
está conforme. 
 
2.- Se concluye que es necesario seguir las reglas de seguridad Industrial 
al realizar trabajos  en el taller de Metalmecánica por lo tanto se ve la 
necesidad de implementar un Manual de Seguridad Industrial. 
 
3.- La mayoría de estudiantes de la población de estudio, están de 
acuerdo y apenas una minoría del total de investigados no están de 
acuerdo que al tener un conocimiento empírico sobre las normas de 
prevención industrial, estarán exectos de una lesión grave. 
 
4.- El análisis de la información, conduce a que la mayoría de la población 
de estudio  está en desacuerdo, por lo tanto  se ve la necesidad de 
equipar el taller de metalmecánica de la Unidad Educativa Fiscal 
“Ingapirca” con implementos y equipos de Seguridad Industrial. 
 
5.- Concluimos   que el taller de metalmecánica no es propicio para un 
aprendizaje técnico-científico, por lo tanto se ve la necesidad de 
readecuar e implementar el taller de la Unidad Educativa Fiscal 
“Ingapirca” 
 
6.- Se observa que la mayoría de los encuestados están de acuerdo que el 
mantenimiento de maquinas y herramientas lo hagan permanentemente 
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en la institución educativa. Por lo tanto se deduce que sí, es necesario 
hacer un mantenimiento permanente de las Maquinas y Herramientas. 
 
7.- Concluimos que la mayoría de los encuestados, están de acuerdo que 
la institución educativa se preocupe ocasionalmente de evaluar la calidad 
de las herramientas eléctricas. Mientras que un mínimo piensa que es 
innecesario. 
 
8.- La  mayoría de los encuestados consideran  que la institución educativa 
en ningún momento se ha preocupado por dar seminarios de capacitación 
estudiantil  sobre normas y reglas de seguridad industrial en la asignatura, 
mientras que existe un grupo considerado que manifiesta lo contrario. 
 
9.- Los resultados manifiestan que  la mayoría de los estudiantes 
encuestados creen que es conveniente elaborar trabajos dirigidos  al 
fortalecimiento de un aprendizaje creativo en la asignatura de 
metalmecánica. 
 
10.- Los  encuestados consideran necesario fomentar contenidos 
tecnológicos enfocados en la seguridad y prevención  de accidentes 
auspiciados por el docente del área para, el fortalecimiento del desarrollo 
critico estudiantil. 
 
11.- En conclusión el mayor porcentaje de los encuestados no están de 
acuerdo que el área de trabajo es propicia para el desarrollo de 
potencialidades técnicas en el estudiantado, por lo tanto se ve la 
necesidad de trabajar con un Manual, e implementar y mejorar el área de 
trabajo del taller de metalmecánica en la Unidad Educativa “Ingapirca”. 
 
12.- La mayoría de los encuestados consideran que no se da el uso 
correcto a las máquinas  Herramientas, por lo tanto  se deduce que  si es 
importante que el estudiante conozca  el uso correcto de las máquinas 
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herramientas siendo de vital importancia un Manual de manejo de 
Máquinas Herramientas y Seguridad Industrial. 
 
13.- Se puede concluir que la mayoría de los encuestados consideran que 
el daño de las máquinas y herramientas se debe al uso ocasional e 
incorrecto, de lo que se deduce que es necesario utilizar las máquinas 
herramientas constantes y correctamente, por lo tanto es necesario un 
Manual de Manejo y Seguridad Industrial. 
 
14.- Se concluye que la mayoría de los encuestados están de acuerdo 
que todavía se mantiene un aprendizaje teórico debido a las insuficientes 
herramientas e implementos de seguridad, con este resultado se puede 
deducir que es necesario la implementación y readecuación del taller de 
Metalmecánica considerando la importancia que tiene la Seguridad 
Industrial al trabajar en el taller. 
 
15.- Se observa que la mayoría de los estudiantes encuestados están de 
acuerdo que las lesiones en el estudiantado ocurren  diariamente sólo en 
las actividades técnicas, de lo que se puede deducir que los accidentes 
pueden producirse en cualquier momento  por lo tanto los estudiantes  
deben tener conocimientos básicos de seguridad Industrial al momento de 
operar una máquina herramienta. 
 
16.- El análisis de la información, conduce a que la mayoría de la 
población de estudio  está de acuerdo que las lesiones ocurridas 
semanalmente se deben a la falta de un manual de reglas y normas de 
seguridad industrial. 
 
17.- Con estos datos concluimos  que la mayoría de los encuestados están 
de acuerdo que se debería proporcionar un manual sobre contenidos de 
salud laboral  para rebajar mensualmente las lesiones estudiantiles, de tal 
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manera que se debe desarrollar un manual técnico en seguridad y Salud 
Laboral en la  materia  de Metalmecánica. 
 
18.- En conclusión la mayoría  de los encuestados están de acuerdo que 
las lesiones graves  en el estudiante  son cometidas por distracción. Por 
lo tanto se deduce que sí, es necesario un documento procedimental 
técnico para el manejo de herramientas y su Seguridad Industrial. 
 
19.- La mayoría  de los encuestados, están de acuerdo que la mayoría de 
accidentes se debe  a la desobediencia de los consejos de seguridad 
industrial  impartidos por el docente técnico, por lo tanto se debe crear un 
Manual de Seguridad Industrial para concientizarlos. 
 
20.- Se concluye que mayoría de los alumnos encuestados no están 
preparado técnicamente para socorrer a su compañero cuando se 
produzca una quemadura por lo tanto es necesario impartir conocimientos 
preventivos de seguridad y salud Laboral. 
 
21.- Los estudiantes encuestados en su mayoría creen que es importante 
seguir las instrucciones dadas por el docente técnico para evitar lesiones 
y  cortes con las herramientas dentadas por lo tanto es necesario 
implementar un Manual de Normas en Seguridad Industrial. 
 
22.- La mayoría del total de los  encuestados consideran que distraerse en 
el momento de realizar un trabajo práctico provoca  lesiones y golpes 
lamentables de lo que se  deduce que si  es necesario un Manual de 
contenidos tecnológicos para fortalecer el desarrollo critico estudiantil y 
conocimientos de Seguridad Industrial. 
 
23.- concluimos  que la mayoría  de los encuestados están de acuerdo 
que  las causas de las lesiones es producto de  imprudencias cometidas 
por el estudiantado, por lo tanto se ve la necesidad de implementar  un  
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Manual de procedimiento basado en Seguridad Industrial y mejorar el 
área de trabajo del taller de metalmecánica en la unidad Educativa 
“Ingapirca”, para así evitar las imprudencias de los estudiantes que 
puedan cometer por desconocimiento del uso de las Maquinas y 
Herramientas 
 
24.- En conclusión la mayoría de los encuestados consideran que las 
lecciones cometidas por los estudiantes,  es debido al desconocimiento 
de las normas de seguridad en la asignatura de metalmecánica. De lo que 
se deduce que  si es importante que el estudiante conozca  el uso 
correcto de las máquinas herramientas, para esto es necesario un Manual 
de Seguridad Industrial. 
 
25.- En conclusión  la mayoría de los encuestados consideran que el 
desinterés que tiene el estudiante por entender y comprender la 
importancia de seguir las normas de seguridad industrial al manipular las 
maquinas y herramientas, es debido a la falta de madurez en el 
estudiantado por lo que es necesario que conozcan lo cuán importante es 
y que puede evitar accidentes y lesiones. 
 
26.- La mayoría de los encuestados opinan que la institución educativa no 
toma decisiones importantes en seguridad y salud laboral para evitar 
lesiones de primer grado, por lo tanto se ve la necesidad de involucrar a la 
institución en la implementación y adquisición de un Manual de Seguridad 
Industrial y además  con este resultado se puede concluir que es 
necesario la implementación y readecuación del taller de Metalmecánica. 
27.- Concluimos diciendo que la mayoría de los estudiantes encuestados 
manifiestan que existe la factibilidad técnica, científica y económica para 
elaborar un Manual de Seguridad Industrial por tal motivo se puede 
observar que nuestra propuesta tiene la aceptación y se la puede realizar. 
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Conclusiones  Generales 
 
 El análisis de la información, interpreta que  la  mayoría de la 
población de estudio no está de acuerdo que  el taller cumpla con 
todas las normas técnicas de seguridad laboral  y disponga de 
suficientes implementos de Seguridad Industrial, por lo tanto  se ve 
la necesidad de equipar el taller de metalmecánica de la Unidad 
Educativa Fiscal “Ingapirca”. 
 
 Se observa que un gran porcentaje de alumnos investigados están 
conforme con el conocimiento  preventivo de seguridad industrial, 
existiendo apenas un mínimo porcentaje que no está conforme. 
 
 La mayoría de estudiantes encuestados están de acuerdo que el 
mantenimiento de maquinas y herramientas se lo haga 
permanentemente en la institución educativa. Por lo tanto se deduce 
que sí, es necesario hacer un mantenimiento permanente de las 
Maquinas y Herramientas. 
 
 Se observa que la mayoría de los estudiantes investigados consideran  
que la institución educativa en ningún momento se ha preocupado 
por dar seminarios de capacitación estudiantil  sobre normas y 
reglas de seguridad industrial en la asignatura. 
 
 La mayoría de estudiantes encuestados consideran necesario 
fomentar contenidos tecnológicos enfocados en la seguridad y 
prevención  de accidentes auspiciados por el docente del área  ya 
que las lesiones graves  en el estudiante  son cometidas por 
distracción, Por lo tanto se deduce que sí, es necesario un 
documento procedimental técnico. 
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 Se concluye que la mayoría  de los encuestados consideran que no se 
les da el uso correcto a las máquinas herramientas. De lo que se 
deduce que  si es importante que el estudiante conozca  el uso 
correcto de las máquinas herramientas para evitar lesiones por el 
desconocimiento de la manipulación y de su utilidad. 
 
 La mayoría de los encuestados están de acuerdo que todavía se 
mantiene un aprendizaje teórico debido a las insuficientes 
herramientas e implementos de seguridad,  con este resultado se 
puede concluir que es necesario la implementación y readecuación 
del taller de Metalmecánica. 
 
 El análisis de la información, expresa que las lesiones ocurridas se 
deben a la falta de un manual de reglas y normas de seguridad 
industrial. 
 
 Con estos datos concluimos  que los encuestados están de acuerdo 
que se debería proporcionar un manual sobre contenidos de salud 
laboral  para eliminar las lesiones estudiantiles,  
 
 Concluimos diciendo que la mayoría de los estudiantes investigados 
manifiestan que existe la factibilidad técnica, científica y económica 
para elaborar un Manual de Seguridad Industrial por tal motivo se 
puede observar que nuestra propuesta tiene la aceptación y se la 
puede realizar ya que cuenta con el apoyo de la comunidad 
educativa  y la predisposición del  investigador. 
 
 
Recomendaciones 
 
- Recomendamos que a las máquinas herramientas se les de el uso 
correcto, por lo tanto es importante que el estudiante conozca  el uso 
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correcto de las máquinas herramientas. 
 
- Luego de obtener los resultados se pueda determinar que es 
necesario la implementación y readecuación del taller de Metalmecánica.  
 
- Se recomienda desarrollar  un manual de reglas y normas de 
seguridad industrial con la finalidad de eliminar  las lesiones y accidentes 
permanentes en las prácticas laborales en el taller de Metalmecánica. 
 
- Recomendamos la implementación de un manual técnico en 
seguridad y Salud Laboral en la Especialidad de Metalmecánica para 
evitar accidentes lamentables que les puede costar una parte de su 
cuerpo 
 
- Se recomienda por lo tanto que sí, es necesario un documento 
procedimental técnico, donde se determine reglas básicas de seguridad 
personal, industrial y salud laboral. 
 
- Se recomienda impartir conocimientos preventivos de seguridad y 
salud Laboral dictados por lo menos una vez por trimestre y así 
concientizar y  fomentemos la responsabilidad en el trabajo técnico 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
109 
 
 
 
 
 
CAPITULO VI 
 
 
PROPUESTA 
 
 
 
 
 
 
MANUAL    DE  SEGURIDAD INDUSTRIAL  
                                      
 
 
 
 
 
Autor: Lic. William Javier Pillajo Cadena 
Tutor: MSc. Gerardo Reinoso Vásquez 
 
 
 
 
 
 
 
Quito, Julio, 2012 
 
110 
 
FICHA TÉCNICA 
 
 
1.1 TITULO DE LA PROPUESTA:  
 
 Manual    de  Seguridad Industrial. 
 
 
1.2 TUTOR : 
 
 MSc. Gerardo Reinoso 
 
 
1.3  AUTOR: 
 
 Maestrante: William Javier Pillajo Cadena 
 
 
1.4  LUGAR DE REALIZACIÓN : 
          
         Santa Rosa de Cuzubamba, Cantón Cayambe, Provincia de 
Pichincha (Unidad Educativa Fiscal “INGAPIRCA”) 
 
 
1.5  BENEFICIARIOS: 
 
254 estudiantes de la materia de Metalmecánica 
 
 
1.6  FECHA DE PRESENTACIÓN : 
 
         12 de Julio  del 2012 
111 
 
PORTADA. 
  
        
 
MANUAL DE SEGURIDAD 
INDUSTRIAL 
 
AUTOR: 
 Lic.  WILLIAM   JAVIER PILLAJO    C. 
    
UNIDAD   EDUCATIVA 
INGAPIRCA 
   
 
AÑO 2012 
 PROHIBIDO LA REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL      PCWJ        
 
 
 
112 
 
Índice 
 
 
1.- Portada 
2.- Índice 
3.- Presentación 
4.- Instructivo del Manual de Seguridad Industrial 
5.- Introducción 
6.- Justificación e Importancia del Manual 
7.- Objetivos del Manual 
8.- Prólogo 
9.- Guión de Contenidos 
 
 
CAPITULO  I 
 
9.1.- SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO 
 
           9.1.1 Evolución en el Tiempo 
   9.1.2 Seguridad Industrial 
  9.1.3 Protección Personal  en el Puesto de Trabajo     
   9.1.3.1 Accidente de Trabajo 
   9.1.3.2 Riesgo Laboral 
   9.1.4 Seguridad e Higiene en el Trabajo como Técnica 
   9.1.4.1 Por su Alcance 
   9.1.4.2 Por Su Actuación 
   9.1.4.3 Por su Aplicación 
   9.1.4.4 Por su Objetivo 
   9.1.5 Orden y Limpieza en el Puesto de Trabajo 
  9.1.6 Normas Generales de Orden y Limpieza en el Puesto de 
                   Trabajo  
         9.1.6.1 Señalización de Seguridad 
     9.1.6.2 Característica de la Señalización 
  9.1.7 Clases de Señalización 
    9.1.7.1 Óptica, Táctil, Olfativa y Acústica  
    9.1.7.2 Colores de Seguridad 
  9.1.8 Categoría de Incendios 
           9.1.9 Normas preventivas de seguridad Industrial  
   9.1.9.1 Orden y Limpieza 
   9.1.9.2 Equipos de protección individual 
   9.1.9.3 Herramientas Manuales 
   9.1.9.4 Escaleras de mano 
                          9.1.9.5 Electricidad 
   9.1.9.6 Riesgos Químicos 
   9.1.9.7 Riesgos de Incendios 
   9.1.9.8 Emergencias 
   9.1.9.9 Accidentes  
 
113 
 
CAPITULO  II 
 
9.2.- HERRAMIENTAS MANUALES 
 
   9.2.1 Recomendaciones Generales y Específicas 
    9.2.1.1 Alicates 
    9.2.1.2 Destornilladores 
    9.2.1.3 Herramientas Para Rebajar o Trocear 
    9.2.1.4 Llaves  
    9.2.1.5 Herramientas de Sujeción 
    9.2.1.6 Herramientas Para Cortar  
9.2.2 Instrumentos de Medición 
    9.2.2.1 Herramientas Para Medir y Comprobar 
    9.2.2.2 ¿Qué Significa Trazar? 
    9.2.2.3 Instrumentos de Trazar 
    9.2.2.4 Proceso de Trazado 
9.2.3 Graneteado 
    9.2.3.1 Técnica de Trabajo 
 
 
CAPITULO III 
 
9.3 OPERALIZACIÓN DE MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS 
 
9.3.1 Cincelado 
    9.3.1.1 Clases de Cincel 
    9.3.1.2 Proceso de Cincelado 
    9.3.1.3 Técnicas de Trabajo 
    9.3.1.4 Peligro de Accidentes 
9.3.2 Aserrado 
    9.3.2.1 Arco de Sierra 
    9.3.2.2 Sierras Mecánicas 
    9.3.2.3 Sierras Manuales 
    9.3.2.4 Aserrado Manual de Metales 
9.3.3. Torno de Madera 
9.3.4. Cepilladora 
9.3.5. Limado 
    9.3.5.1 Formas y Subdivisión de las Limas 
    9.3.5.2 Tipos de Picado de las Limas 
    9.3.5.3 Densidad y Valor de Picado 
    9.3.5.4 Orden en el Puesto de Trabajo 
    9.3.5.5 Precauciones de Seguridad 
    9.3.5.6 Posesión del Cuerpo 
    9.3.5.7 Datos Fundamentales 
    9.3.5.8 Técnicas de Trabajo 
    9.3.5.9 Lima 
    9.3.5.10 Clasificación de la Lima 
    9.3.5.11 Reglas de Seguridad al Limar  
114 
 
9.3.6. Herramientas Eléctricas 
9.3.7. Taladrado 
    9.3.7.1 Medidas de Seguridad al Taladrar 
    9.3.7.2 Tipos de Taladros 
    9.3.7.3 Taladro Eléctrico 
    9.3.7.4 Taladro de Columna o Pedestal 
    9.3.7.5 Soporte Vertical y Mordaza de Sujeción 
    9.3.7.6 Tornillo de Banco y Sargentos o Gatos 
    9.3.7.7 Detector de metales 
    9.3.7.8 Taladrado de Diversos Materiales 
9.3.8. Tipos de Brocas 
    9.3.8.1 Brocas Para Metales 
    9.3.8.2 Brocas  Estándar para Paredes 
    9.3.8.3 Broca Universal o Multiuso 
    9.3.8.4 Brocas  para Cristal 
    9.3.8.5 Corona o Brocas de Campana   
 
 
 
CAPITULO  IV 
 
9.4 MÁQUINAS INDUSTRIALES 
 
9.4.1 Esmerilado 
    9.4.1.1 Esmeril 
    9.4.1.2 Reglas de Seguridad 
    9.4.1.3 Causa de Accidentes 
    9.4.1.4 Seguridad Personal 
    9.4.1.5 Caso para Analizar 
9.4.2 Soldadura 
    9.4.2.1 Reglas de Seguridad 
    9.4.2.2 Seguridad al Usar una Máquina de Soldar        
    9.4.2.3 Cambio de Polaridad 
    9.4.2.4 Operaciones de Soldadura 
    9.4.2.5 Equipos y Accesorios 
    9.4.2.6 Pinza y Porta Electrodos 
    9.4.2.7 Elementos de Protección 
    9.4.2.8 Introducción a La Soldadura   
    9.4.2.9 Ventas y Desventajas de la Soldadura 
    9.4.2.10 Sentido de la Soldadura 
    9.4.2.11 Material de Aporte 
    9.4.2.12 Clasificación de los Electrodos 
    9.4.2.13 Posiciones de la Soldadura 
    9.4.2.14 Movimientos del Electrodo   
    9.4.2.15 Defectos de la Soldadura 
    9.4.2.16 Uniones por Soldadura 
    9.4.2.17 Símbolos Fundamentales 
 
115 
 
CAPITULO  V 
 
9.5 MANTEMINIENTO Y SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
9.5.1 Costo de Producción 
    9.5.1.1 Mantenimiento   
    9.5.1.2 Características del  Personal de Mantenimiento  
    9.5.1.3 Objetivos de Mantenimiento 
    9.5.1.4 Clasificación de las Fallas 
9.5.2 Tipos de Mantenimiento 
    9.5.2.1 Mantenimiento para Usuario 
    9.5.2.2 Mantenimiento Correctivo 
    9.5.2.3 Mantenimiento Paliativo o de Campo   
    9.5.2.4 Mantenimiento Preventivo y Predictivo 
    9.5.2.5 Método Implementación Gestión Mantenimiento        
9.5.3 Prevención de Riesgo y Salud Laboral 
    9.5.3.1 Normas de Operación del Procedimiento   
    9.5.3.2Salud y Trabajo 
11.- FUENTES BIBLIOGRAFICAS 
12.- ANEXOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
116 
 
PRESENTACIÓN 
 
Muchas actividades laborales que se llevan a cabo en la Unidad 
Educativa Fiscal “Ingapirca”  y en los diversos centros educativos y 
talleres, se hallan expuestos a riesgos mecánicos derivados del uso de 
herramientas manuales y portátiles, máquinas y equipos diversos. 
          
Algunas de estas actividades se realizan en talleres y en dependencias 
que poco o nada tienen que ver con tareas estrictamente docentes, 
mientras que otras forman parte del contenido práctico de determinadas 
asignaturas.  
 
         En cualquier caso, el uso de estas herramientas y máquinas puede 
provocar riesgos de diversa consideración para los usuarios, si no se 
conocen adecuadamente sus condiciones de puesta en marcha, 
funcionamiento y parada. 
 
         De acuerdo con estas consideraciones, conocer los riesgos que la 
manipulación de estos aparatos y equipos pueden originar es un derecho 
y una obligación, cuyo cumplimiento constituye, sin duda, uno de los 
mejores medios para lograr unas condiciones de trabajo seguras en el 
ámbito universitario, así como el objetivo primordial que persigue el 
presente manual. 
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Instructivo del Manual de Seguridad Industrial 
 
 Leer detenidamente el prologo  del Manual de Seguridad  Industrial 
para informarse la importancia de dicho documento 
 
 Revisar  el índice de contenidos para informarse de que se trata 
este documento 
 
 Este manual está dividido por capítulos de acuerdo al orden de 
importancia 
 
 Tomar en cuenta los consejos de seguridad industrial  que está 
escrito en el manual, esto depende evitar accidentes y lesiones 
graves que se da  al trabajar en  la materia de metalmecánica y 
otras actividades industriales 
 
 Estudiar el documento profundamente por capítulos, y obtendrá 
información valiosa que le servirá en las labores industriales 
cotidianas 
 
 Contestar  las evaluaciones sinceramente sobre el banco de 
preguntas expuestas en el  manual de seguridad industrial,  así se 
determinara un aprendizaje integral 
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INTRODUCCIÓN 
 
Para COVENIN (1992, p. 3)  
“Un programa de higiene y seguridad industrial es 
definido como un conjunto de objetivos de acciones y 
metodologías establecidas para prevenir y controlar 
los accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales.” 
 
Cabe destacar que la higiene y seguridad industrial, son fundamentales 
debido a que este programa permiten utilizar una serie de actividades 
planeadas que sirvan para crear un ambiente y actitudes psicológicas que 
promuevan la seguridad.  
 
Por ello se hace necesario los programas de higiene y seguridad 
industrial, orientados a garantizar condiciones personales y materiales de 
trabajo capaces de mantener cierto nivel de salud de los trabajadores, 
como también desarrollar conciencia sobre la identificación de riesgos, 
prevención de accidentes y enfermedades profesionales en cada lugar  de 
trabajo. 
 
El presente trabajo consiste en la elaboración de un manual de 
procedimientos y Seguridad Industrial usando información obtenida de los 
estudiantes sobre  Seguridad en Maquinas Herramientas y Salud Laboral.  
 
La elaboración de un manual de procedimientos se logra mediante la 
recolección de datos relevantes  de libros, revistas y en los diferentes 
departamentos técnicos de empresas.   
 
         Este Manual ayudará a determinar las diferentes fallas existentes en 
la utilización de las Maquinas herramientas y eliminar de una manera 
pronta y oportuna, para que nunca más se susciten problemas que 
puedan afectar  el aprendizaje técnico de la materia de Metalmecánica. 
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Justificación e importancia del Manual 
 
 
Esta propuesta  de tesis  busca solucionar problemas escolares en todas 
aquellas dificultades que sufren los jóvenes y que aparecen o se 
evidencian en  el  colegio ya sea en factores pedagógicos, didácticos o 
técnicos con respecto al proceso de enseñanza aprendizaje que 
generalmente se agudiza en el sector educativo técnico. 
 
 “Además... la sociedad se está volviendo cada vez mas "practica"... 
lo que va en desarrollo  de la cultura...ahora se aprende algo "porque lo 
necesito" y no por placer. 
 
Para que aprender sea placentero, se necesitan profesionales 
pedagogos como  tener el material didáctico apropiado ya sea técnico, 
científico y tecnológico para orientar al estudiante en clase  de esa 
manera se justificara  una educación técnica de alto nivel que le garantice 
al bachiller técnico insertarse en el mercado laboral con facilidad” 
                     
    Hechos significativos."(KELMANOWICZ; Viviana.1996) 
Hacer más objetiva la información, ya que se emplean 
durante el momento     mismo de la enseñanza, para 
los participantes o con ellos, siendo a veces los  
estudiantes quiénes los manejan. Ofrecen una base 
concreta para el pensamiento conceptual y reducen el 
verbalismo, ya que proporcionan al estudiante medios 
de observación, experimentación y aplicación de 
habilidades y destrezas en el armado de un 
mecanismo. Por otra parte, contribuyen a incentivar el 
interés de los estudiantes, particularmente los 
materiales, herramientas y proyectable como 
diaporamas, tableros y maquetas didácticas en la 
especialidad de Mecánica Industrial, desarrollan la 
continuidad del pensamiento y fortaleciendo las 
potencialidades de los educandos”  
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Es Importante está propuesta por que  ayudara a los estudiantes a 
prepararse de mejor manera  tanto en el campo técnico- científico, 
informático como también  en lo tecnológico, obteniendo así un excelente 
perfil profesional, que será  un pilar  de apoyo  para la inserción al 
mercado laboral, llenando las expectativas y necesidades   del campo 
industrial. 
 
La importancia del Manual se justifica en el hecho de que la gran mayoría 
de estudiantes no utilizan los implementos de Seguridad Industrial, 
además de utilizar incorrectamente las máquinas herramientas, en el 
transcurso de su  práctica laboral. Por lo tanto considerando que la 
implementación de un Manual permitirá al docente establecer estrategias 
metodológicas que permite al alumno interesarse más por los contenidos 
de las asignaturas. 
 
Se garantiza a los alumnos, que con el seguimiento de este manual se 
podrá ofrecer las condiciones de seguridad, salud y bienestar en un medio 
ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio de sus 
facultades físicas y mentales. (art. 1 de la Ley Orgánica de Prevención, 
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo, LOCYMAT). 
 
Se puede asegurar que el Manual va a  proveer de la mejor información 
de seguridad, protección y atención a los estudiantes, en el desempeño 
de su trabajo, además va a ofrecer datos generales de prevención de 
accidentes, y un programa de entrenamiento y divulgación de las normas 
a seguir, las cuales ayudan a evitar los accidentes y el riesgo laboral 
 
Asimismo,  se cree que el Manual permitirá tener información válida  y 
científica acerca de cómo mejorar el aprendizaje  y eliminar los accidentes 
dentro y fuera del aula. Ya que se pondrá al alcance también del público 
en general. 
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Objetivo del manual 
 
Impartir conocimientos generales y técnicas sobre manejo de maquinas y 
herramientas basado en Seguridad Industrial y prevención de riesgos 
laborales, mediante consejos técnicos básicos estructurados y 
normalizados de  un Manual de procedimientos adecuados para la 
práctica Laboral profesional en Metalmecánica, en la formación Técnica-
Pedagógica del estudiante de la Unidad Educativa Fiscal “INGAPIRCA”. 
 
 
Objetivos Específicos del Manual 
 
 Establecer normas, reglas y procedimientos para efectuar trabajos 
en el taller de  metalmecánica y evitar eventos no deseados. 
 
 Conocer consejos básicos que se debe aplicar en un taller para 
prevenir accidentes. 
 
 Revisar conocimientos técnicos de normas de Seguridad Industrial y 
llevar una coordinación y orden de las actividades diarias  en el taller 
de Metalmecánica. 
 
 Implementar un manual que evite futuros accidentes y lecciones 
graves  
 
 Enumerar los principales implementos de Seguridad Industrial que 
se debe utilizar en un taller. 
 
 Implementar aprendizajes basados en seguridad Industrial cuyo 
diseño fortalecerá los modelos pedagógicos y tecnológicos, que dará 
solución a los requerimientos de los estudiantes, profesores y 
autoridades. 
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PROLOGO 
 
Este Manual está dirigido  al universo estudiantil, profesores y lectores en 
general, que lo puedan usar  como apoyo técnico  y fuente de información 
para todas aquellas personas que no conozcan el proceso, normas y 
parámetros generales sobre la seguridad industrial y salud laboral. 
 
         El autor  trata de fomentar el aprendizaje técnico de conocimientos 
en la seguridad industrial y pretende que los  estudiantes se hagan 
responsables y cuidadosos  cuando manipule herramientas y maquinaria 
industrial, de esta manera evitaran futuros accidentes y lesiones al 
trabajar en la asignatura de metalmecánica 
 
         Este manual  es un instructivo que determina normas  y 
precauciones que se debe tomar cuando se realiza cualquier actividad 
industrial. 
 
Acogiendo los requerimientos de los estudiantes que han sufrido 
accidentes el  profesor toma la decisión de diseñar un manual de 
seguridad industrial  para la asignatura de metalmecánica y espera que 
tenga mayor acogida por el estudiantado y sigan las reglas establecidas 
de seguridad industrial  y salud laboral. 
 
En este manual se aplica todas las normativas, reglas y consejos sobre 
seguridad industrial  determinando la prevención de accidentes y lesiones, 
mediante instrucciones sencillas de entender y aplicar frecuentemente en 
todas las actividades que se realiza en la asignatura de metalmecánica. 
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Guión de Contenidos 
 
 
Capítulo     I 
 
SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO 
 
 
Generalidades 
 
Una de las principales falencias a la hora de impartir conocimientos en los 
colegios técnicos es solo enseñar como elaborar trabajos, como aplicar la 
teoría en sí, pero se ha olvidado de impartir uno de los campos más 
esenciales en lo que a ramas técnicas se refiere y no solamente en las 
ramas anteriormente dichas si no en  el desarrollo de cualquier 
especialidad; esta es la SEGURIDAD, ya que lo primordial en toda labor 
es saber cómo realizarla y cuáles son las condiciones que debo adoptar 
para no sufrir ningún accidente .  
 
Es por eso que se ha creído necesario  desarrollar en esta Guía Didáctica  
como primer capítulo “LA SEGURIDAD INDUSTRIAL” ya que para poder 
impartir  algún conocimiento primero se debe  saber como cuidar nuestro 
cuerpo de todo agente externo que puede producir todo tipo de 
accidentes que se presentan en las diferentes  profesiones. 
 
 
Evolución  en el tiempo 
 
A medida del paso del tiempo la conceptualización de Seguridad e 
Higiene en el trabajo ha ido cambiando, puesto que este no es un 
concepto fijo, ya que según el desarrollo y progreso de las condiciones 
laborales los términos se han ido modificando. 
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         Es por eso que a continuación se dará una pequeña descripción de 
la evolución de la seguridad industrial 
 
     *Siglo II A.C. se utiliza la seguridad laboral por primera vez puesto que 
en ese tiempo comienza a aparecer enfermedades de tipo laboral. 
 
     *Siglo XVI aparecen textos sobre enfermedades profesionales y 
sistemas de protección de los autores Georgius Agrícola y Filppus 
Paracelsus. 
 
     *Siglo XVIII se publica el famoso tratado sobre enfermedades de los 
artesanos y  condiciones higiénicas de Ramazzini. 
 
     *1774 nace el verdadero concepto de Seguridad e Higiene del trabajo 
con la llegada de la Revolución Industrial con la invención de la máquina 
de vapor de Jaime Watt. 
 
     *Siglo XIX se empezaron a tomar medidas de seguridad eficaces en la 
prevención de accidentes dentro de las empresas en Inglaterra y luego se 
extiende a otros países de Europa. 
 
    *1918 se crea la O.I.T. Oficina Internacional del Trabajo dando más 
realce a los conceptos de Seguridad Industrial. 
    
    *1921 Se crea El Servicio de Seguridad y Prevención de accidentes 
con grandes autores especializados en la rama  como Simons, Bird, 
Grimaldi etc., que fueron las bases de toda la filosofía actual en 
Seguridad. 
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SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
La carteleras de seguridad industrial son construidos en distintos 
materiales como: Polietileno de alto impacto, PVC espumado, Acrílico, 
Corrugado plástico o chapa de hierro o aluminio. 
 
 
Grafico 28:  Conos de pvc. Flexibles "línea Americana"  
 
Las gráficas pueden ser serigrafiadas o en material autoadhesivo 
ploteado. También disponemos de artículos como: bandas reflectivas 3M 
homologadas para vehículos, antideslizantes y fluorescentes; chalecos, 
bandoleras, cascos, conos viales, cadenas y columnas plásticas con 
base.  
 
 
Gráfico 29: SEÑALIZACION PERMANENTE - Para que en la oscuridad 
encuentren la salida. 
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PROTECCIÓN PERSONAL Y SEGURIDAD EN LOS PUESTOS DE 
TRABAJO 
 
  - Equipo de protección personal: Cualquier  equipo  destinado  a ser 
llevado o  sujetado por el trabajador para que le  proteja  de  uno o  varios 
riesgos  que  puedan  amenazar a su seguridad. 
 
 
Gráfico 30: Equipo  de Seguridad Industrial y Protección Personal 
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Gráfico 31: Equipo  de Seguridad  y  Protección Personal al Soldar. 
 
 
 - Incidente: Cualquier suceso no esperado ni deseado que no dando  
lugar a pérdidas de la salud o lesiones a las personas, pueda ocasionar 
daños a  la propiedad, equipos  productos o al medio ambiente, perdidas 
de la producción. 
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   - Accidente: Cualquier suceso no esperado  ni deseado que da lugar a 
pérdidas de la salud o lesiones a los trabajadores. 
 
 
Gráfico 32: Accidente 
  
   - Accidente de trabajo: toda lesión orgánica o perturbación funcional, 
inmediata posterior, o la muerte producida repentinamente  en ejercicio o 
con motivo del trabajo cualesquiera que sea el lugar o el tiempo en que se 
presente.   
 
Gráfico 33: Accidente de trabajo 
Riesgo laboral  
 
Se denomina "Riesgo laboral" a todo aquel aspecto del trabajo que tiene 
la potencialidad de causar un daño. La prevención de riesgos laborales es 
la disciplina que busca promover la seguridad y salud de los trabajadores 
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mediante la identificación, evaluación y control de los peligros y riesgos 
asociados a un proceso productivo. 
 
 
 Gráfico 34: Riesgos Laborales 
 
Además de fomentar el desarrollo de actividades y medidas necesarias 
para prevenir los riesgos derivados del trabajo. Si bien es un ámbito que, 
por lo menos en España, tiene una historia de más de 100 años, esta 
denominación ha sido relativamente reciente, a raíz de la Ley 31/1995, de 
8 de noviembre de Prevención de Riesgos Laborales de ese país. 
 
Seguridad e higiene en el trabajo como técnica 
 
Como ya sabemos la seguridad e higiene en el puesto de trabajo se 
ocupa de prevenir y analizar riesgos de accidentes, detectando causas 
para de esta forma dar soluciones y así eliminar por completo el riesgo de 
que sucedan accidentes e incidentes.  
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Gráfico 35: Higiene  Industrial 
 
 
Para realizar todos estos estudios es necesario utilizar técnicas y es por 
eso que la seguridad aparte de ser una amplia materia es una técnica 
para lo cual presentaremos una lista de técnicas utilizadas para realizar 
estos estudios:    
 
a) Por su alcance:  
    Técnicas generales  y Técnicas específicas  
 
Técnicas generales: También llamadas inespecíficas o polivalentes. Son 
de aplicación universal, es decir, son válidas para ser aplicadas  ante 
cualquier tipo de riesgo. 
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Gráfico 36: Índice de Riesgos 
 
 
Técnicas específicas: También denominadas sectoriales o concretas. 
Son de aplicación específica y limitadas a riesgos concretos (incendios, 
explosiones, caídas, etc.) 
 
Gráfico 37: Señales de Seguridad 
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b)  Por su forma de actuación:  
Técnicas preventivas y de protección. 
 
Técnicas de prevención: su objetivo es evitar el accidente. 
 
Técnicas de protección: su objetivo es evitar la lesión. 
 
Gráfico 38: Por su forma de Actuación 
 
c) Por su lugar de aplicación: 
Técnicas de concepción y de corrección 
 
Técnicas de concepción: De aplicación en la fase de un proyecto, 
diseño de equipos y métodos de trabajo. 
 
Técnicas de corrección: De aplicación en condiciones peligrosas de 
trabajo. 
 
d) Por su objetivo:  
Técnicas de análisis y técnicas operativas 
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- Técnicas analíticas: Su objetivo se centra en el análisis y valoración de 
riesgos. 
 
- Técnicas operativas: Evitan los accidentes mediante la aplicación de 
técnicas preventivas o de protección, eliminando las causas de los 
mismos o reduciendo los efectos. 
 
         En conclusión cada una de las técnicas anteriormente descritas son 
utilizadas para prevenir y eliminar accidentes es  por eso que la seguridad 
es y será una técnica para cuidar y salvar vidas.  
 
 
ORDEN Y LIMPIEZA EN EL PUESTO DE TRABAJO 
 
Una de las principales normas y la más general es precisamente el orden 
y la limpieza de  los puestos de trabajo, ya que con esto se logra suprimir 
algunos índices de condiciones de inseguridad. 
 
Orden: se entiende por la organización que permite disponer de un lugar 
adecua, seguro y limpio. 
 
El orden comprende todo lo que es señalización de los puestos de trabajo 
y pasillos o zonas de transito, armarios o canceles de herramienta
 
Limpieza:  
 
Es el complemento del orden, comprende el 
limpiar los puestos de trabajo, las herramientas, 
equipos e implementos de seguridad.  
“Al momento que se está haciendo limpieza de 
los equipos y herramientas  se está haciendo 
mantenimiento preventivo de los mismos” 
 
 
 
Gráfico 39: Limpieza 
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NORMAS GENERALES DE ORDEN Y LIMPIEZA EN UN PUESTO DE 
TRABAJO 
 
•  Retirar los objetos que obstruyan el paso. 
•  Marcar los pasillos, áreas de precaución y zonas de trabajo. 
•  No apilar materiales en lugares de tránsito. 
•  No acumular desechos en el puesto de trabajo, eliminarlos rápidamente  
•  Realizar   una   limpieza   diaria   al   final  de  la  jornada  de   equipos,  
   Herramientas y puestos de trabajo.    
•  Evitar los pisos resbaladizos. 
 
SEÑALIZACIÓN DE SEGURIDAD 
 
Gráfico 40: Señalización de Seguridad 
 
De acuerdo con la norma Nom -028-STPS, se entiende por señalización 
de seguridad y de salud a “la señal que se refiere aun objeto, actividad o 
situación determinada que proporcione una indicación sobre seguridad o 
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la salud en el trabajo mediante señal en forma de papel, un color, una 
señal luminosa o acústica. 
 
Gráfico 41: Señalización contra incendios     
 
CARACTERÍSTICAS  DE LA SEÑALIZACIÓN 
Las señales no constituyen un medio de protección, sino que cumple con 
la función de prevenir daños, para lo cual dichas señales deben poseer 
las siguientes características: 
 
 • Atraer la atención y provoca una respuesta inmediata. 
 • Dar a conocer el peligro de forma clara. 
 • Informar como actuar en cada caso de peligro. 
 • Posibilidad de real cumplimiento. 
 
Gráfico 42: Características de Señalización. 
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Gráfico 43: Señalización para prevención 
 
Tipos de Señalización: 
 
Señales de Prohibición.                                  Señales de Obligación. 
Señales de advertencia.                                 Señales de seguridad. 
Señales de incendio.                                      Señales de evacuación. 
Señales fotoluminicentes.                               Señales viales. 
Tarjetas de seguridad.                                    Señales de información, 
Calcomanías.                                                  Transportes de sustancias. 
137 
 
CLASES DE SEÑALIZACIÓN 
 
a) Señalización óptica:  
Impresiona al sentido de la vista 
indicando formas de peligro o 
implementos  de seguridad que 
se debe utilizar. 
Grafico 44: Señalización  Óptica
 
b) Señalización táctil:  
Impresiona al sentido del tacto. 
 
c) Señales olfativas: 
al sentido del olfato; en la industria están constituidas por aditivos 
empleados en gases tóxicos inodoros para determina su presencia 
 
d) Señalización acústica  
Señales son de gran importancia 
puesto  que son de reacción 
inmediata, como por ejemplo 
alarmas de seguridad o de 
incendios.  
 
 
Grafico 45: Señalización Acústica
Señalización para protección contra incendios 
 
La norma específica las señales de seguridad para uso en el campo de la 
protección y lucha contra incendios (NTC 1931). 
 
Se necesita para indicar la ubicación y la naturaleza de: 
 
- Medios para advertir sobre el fuego y controles manuales. 
138 
 
- Medios para escapar del fuego 
- Medios para combatir el fuego 
- Medios para evitar la propagación del fuego 
- Áreas o materiales que presentan riesgo especial de incendio. 
 
 
Grafico 46: Gabinete de incendios 
 
Señales recomendadas para indicar la disponibilidad del extintor de 
acuerdo a la clase de fuego (nfpa-10) 
 
 
Grafico 47: Señalización de acuerdo a la clase de fuego 
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Otras formas de identificación de extintores según su clasificación (más 
comunes). 
 
 
 
 
 
Gráficos 48: Otra identificación de extintores 
 
 
COLORES DE SEGURIDAD 
 
Los colores se utilizan para llamar la atención e indicar la existencia de un 
peligro y de esta forma facilitar su rápida identificación. 
En los siguientes cuadros se indica los colores de seguridad utilizados y 
su significado; las señales de prohibición y obligación de uso más 
generales. 
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Tabla 30: Colores de Seguridad. 
 
COLOR DE 
SEGURIDAD 
 
SIGNIFICADO 
 
APLICACIÓN 
 
ROJO 
 
 
Parada 
Prohibición 
 
-Señales de parada 
-Señales de prohibición 
-Dispositivos de desconexión de 
urgencia 
-Equipos contra incendios 
 
  
  AMARILLO 
 
Atención 
Peligro 
 
-Señalización de riesgos 
-Señalización de pasajes peligrosos 
-Obstáculos 
 
 
VERDE 
 
Situación de 
seguridad 
Primeros 
auxilios 
 
-Señalización de pasillos y salidas de 
socorro 
-Puestos de primeros auxilios y 
salvamento 
 
 
AZUL 
 
Señales de 
obligación 
Indicaciones 
 
 
-Obligación de llevar equipos de 
protección personal 
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Tabla 31: Causas y Medidas de Prevención. 
 
CAUSAS Y MEDIDAS DE PREVENCIÓN DE PELIGROS DERIVADOS DE LA 
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA EN LOS PUESTOS DE TRABAJO 
TIPO DE 
PELIGRO 
 
CAUSA 
 
MEDIDAS DE PREVENCIÓN 
 
                   
 
 
 
 
Caídas 
 
 
 
 Suelos sucios 
impregnados de 
elementos 
resbaladizo 
 Objetos, materiales 
colocados en 
forma desordenada 
 
 Orden de materiales y equipos 
sobrantes 
 Iluminar correctamente las 
zonas de trabajo, transito y 
almacenes 
 Mantener los suelos limpios y 
en buen estado 
 
Choques contra 
objetos 
 
 Equipos y 
máquinas situados 
fuera de lugar. 
 
 Llevar un buen sistema de 
control de equipos 
 Mantener los pasillos y zonas 
de servicio limpias y libres de 
materiales 
 
 
 
 
Contacto con  
sustancias 
nocivas 
 
 Existencia de 
materiales nocivos 
inflamables en los 
puestos de trabajo 
 
 Realizar una recolección 
selectiva de materiales y 
desperdicios 
 Colocar los materiales  nocivos 
e inflamatorios en recipientes 
adecuados y lejos del lugar de 
trabajo 
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Caídas sobre el 
nivel   del                          
suelo 
 
 
 No utilizar las 
respectivas 
medidas de 
seguridad 
 
 Utilizar elementos de 
seguridad adecuados para 
trabajar en altura. 
 
 
 
 Falta de orden y de 
métodos correctos 
de almacenaje 
 
 Evitar el apilamiento de 
materiales en grandes alturas 
 Colocar el material de forma 
accesible. 
 
 
Pinchazos 
y cortes 
 
 
 Empleo de 
herramientas 
cortantes y/o 
punzantes 
 Desechos de 
materiales 
cortantes en el 
piso o lugares 
laborables 
 
 Correcto orden de herramientas 
 Empleo de cajas de 
herramientas 
 Retirar desechos de forma 
inmediata 
 Utilizar todas las protecciones 
de seguridad industrial  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Incendios 
 
 Utilizar ropa de 
trabajo 
impregnada de 
substancias 
inflamables 
 Existencia de 
desechos 
inflamables en 
los puestos de 
trabajos 
 Malas 
conexiones 
eléctricas 
 
 
 Prohibición de fumar en los 
puestos de trabajo 
 Recoger de forma inmediata 
elementos inflamables en los 
puestos de trabajo 
 Señalización de las 
instalaciones y material contra 
incendios 
 Tener a mano un extintor de 
incendios 
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Seguridad  Industrial Procedimental en Una Industria de Maquinas y 
Herramientas. 
 
La Seguridad Industrial: es la encargada del estudio de normas y métodos 
tendientes a garantizar una producción que contemple el mínimo de 
riesgos tanto del factor humano como en los elementos (equipo, 
herramientas, edificaciones, etc.). 
Las constantes discusiones acerca de la competitividad de las empresas 
han girado en torno a varios elementos distantes de la producción salvo 
contadas excepciones. Sirva esta oportunidad para tratar uno de los 
puntos clave que se pueden considerar como característica de la empresa 
competitiva. La seguridad industrial y el mantenimiento de los equipos.  
 
Puede parecer extraño que se traten estos temas desde este punto de 
vista en esta sección sin embargo no debe ser así, ya que si entramos a 
considerar que los costos que acarrean los daños a los equipos por mal 
manejo ó por falta de mantenimiento tiene que asumirlos la empresa en el 
menor tiempo posible, entonces vemos la importancia de la práctica. 
 
         Por otro lado y tal vez más importante es el correcto montaje y 
aplicación de la seguridad industrial para evitar accidentes entre los 
empleados, puesto que este tipo de traumatismos afectará a la empresa 
en muchos aspectos, como perder al trabajador y con él su experiencia y 
la pérdida de tiempo para el cumplimiento de los pedidos. En fin son 
muchos los puntos críticos.   
         La Seguridad Industrial: es la encargada del estudio de normas y 
métodos tendientes a garantizar una producción que contemple el mínimo 
de riesgos tanto del factor humano como en los elementos (equipo, 
herramientas, edificaciones, etc.).  
144 
 
Dentro de los elementos de la seguridad industrial hay uno de capital 
importancia y es aquel relacionado con los riesgos de incendio. En primer 
lugar recuerde que para que se presente un incendio se debe contar con 
oxígeno, calor y combustible. 
 
 
Existen cuatro categorías de incendios, identificados por letras así: 
 
Clase A: producidos a partir de combustibles sólidos. 
 
Clase B: producidos a partir de combustibles líquidos.  
 
Clase C: producidos a partir de equipos eléctricos, conductores o redes  
               energizadas.  
 
Clase D: producidos por metales como magnesio, titanio, sodio etc. 
 
Para contrarrestar estos tipos de conflagraciones se cuenta con los 
extintores, que son aparatos portátiles diseñados especialmente para 
combatir incendios incipientes. Son de tres tipos: enfriantes, de 
recubrimiento y sofocantes. 
Los cinco tipos de extintores más usados son, en primer lugar los de 
agua, otros los de espuma, polvo químico, los de bióxido de carbono y por 
último el llamado universal. Lo importante es que sean ubicados en un 
sitio estratégico, pero no en la misma fuente del posible incendio.  
Como mencionábamos al principio otro de los factores de cuidado es la 
accidentalidad laboral, que se entiende como el suceso imprevisto y 
repentino que sobreviene por causa o con ocasión del trabajo y que 
produzca una lesión orgánica perturbadora, ejemplo de estos son: caídas, 
golpes, compresiones etc. 
Se identifica como origen de los accidentes en primer lugar al elemento 
humano quien por negligencia, por ignorancia, exceso de trabajo, exceso 
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de autoconfianza, falta de interés o desatención, prisa, movimientos 
innecesarios, mala visión, mala audición, problemas socio económicos 
etc. Comete errores que ponen en peligro su integridad física. 
Otro foco donde se generan los accidentes está definido por las 
condiciones de trabajo. Iluminación deficiente, mala ventilación, desaseo, 
falta de orden en el lugar de trabajo etc.  
 
La experiencia de muchas empresas ha dado como resultado una 
lista de las principales acciones personales que causan accidentes. 
1.   Usar herramientas y equipos defectuosos  
2.   Usar   el  equipo   o  el  material  en  funciones  para  lo  que   
      no están  indicados.  
3.   Limpiar y lubricar equipos en movimiento,  
4.   Usar las manos en lugar de herramientas.  
5.   Omitir el uso  de  ropa de trabajo, llevar el pelo suelto, mangas 
      largas, relojes, anillos zapatos de tacón alto.  
6.   Adoptar posturas inseguras.  
7.   Colocarse debajo de cargas suspendidas.  
8.   Hacer bromas, chanzas pesadas, payasear reñir, promover 
      resbalones o caídas.  
9.   No inmovilizar los controles eléctricos cuando una maquinaria 
      entra en reparación.  
10. Hacer inoperantes los dispositivos de seguridad.  
11. Trabajar a velocidades inseguras.  
12. Soldar, reparar tanques o recipientes sin tener en cuenta la  
      presencia de vapores y substancias químicas peligrosas. 
En lo que atañe al mantenimiento general en si en la producción, consiste 
en conservar los locales, instalaciones, equipos, herramientas de trabajo 
en condiciones que garanticen la máxima eficiencia, para la producción y  
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la utilidad de la empresa. No estamos hablando de mantener todo en 
condiciones perfectas, sino en condiciones optimas, pues de tener en 
cuenta que un mantenimiento excesivo también es muy costoso. 
Al comprar cualquier equipo lea las instrucciones y conserve los 
catálogos. Lo más conveniente esa llevar una hoja de registro donde se 
tengan el nombre, la serie, fecha de compra, costo, localización, cambios. 
Aquí también deben constar los detalles de mantenimiento y reparación. 
Cuando hablamos de mantenimiento correctivo, es aquel que se efectúa 
una vez las maquinas y equipos han fallado. 
Generalmente el mantenimiento correctivo debe hacerse a aquellas 
piezas a las que son difíciles de predecir el momento en que se puede 
presentar una falla. 
Paralelamente a lo anterior están las inspecciones sistemáticas o 
mantenimiento preventivo, con ellas se persigue descubrir que algo está 
fallando o está por presentarse una falla, estas se realizan a intervalos de 
tiempo y en los sitios que son más propensos a las fallas. 
Se han clasificado los equipos en tres grupos diferentes para las 
inspecciones.   
Clase A: Son aquellos cuyas interrupciones son costosas para la 
producción ya que acarrean un alto costo de reparación y de tiempo, 
aparte de los costos de repuestos y mano de obra.  
 
Clase B: Producen pequeñas perdidas a la producción pero los costos 
mecánicos son elevados.  
Clase C: Equipos de bajo costo sin vinculación con la producción. 
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Todo lo anterior creo que es suficiente para poder entender que la 
eficiencia y la competitividad no solo tienen que ver con movimientos 
contables y financieros sino con un cuidadoso manejo del desperdicio de 
tiempo y trabajo como fruto de accidentes y mantenimiento. 
         La seguridad industrial, como todas las actividades empresariales 
debe ser rentable. Una buena manera de comprender esto es acudiendo 
a la historia. Años atrás, la vida de las personas era barata. Con esta 
horrible frase quiero decir que desafortunadamente era más económico 
“pagar” por una muerte que tomar las medidas necesarias para evitarla.  
Por fortuna, el mundo actual ha tomado conciencia del valor de las vidas y 
tanto las leyes, como la opinión pública no acepta fácilmente que ocurran 
muertes por negligencia o descuido. Esto ha hecho que el “valor de las 
vidas” suba y por lo tanto termina siendo más barato prevenir. 
         Preservar la integridad y las vidas sería indudablemente más fácil 
con recursos ilimitados, pero el mundo en que vivimos es lejano a esto. 
Todos tenemos un presupuesto al que debemos acogernos y su buen uso 
es la clave. 
Desde el punto de vista de los estados financieros, la seguridad industrial 
es un egreso y esto es una realidad. La justificación de ese egreso es que 
la seguridad industrial es la manera más barata de mantener las 
operaciones en un flujo normal y evitar sobrecostos. 
Cuantos directores financieros entienden esto y cuántos están en 
disposición de asignar los recursos? esta es una de las tareas de los 
responsables de la seguridad industrial. No siempre es fácil, pero es 
absolutamente necesario. 
Queda abierta la infinita discusión. El dinero es un elemento básico en la 
seguridad industrial. 
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NORMAS PREVENTIVAS EN SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
 
 ORDEN Y LIMPIEZA 
 
1. Mantén limpio y ordenado tu puesto de trabajo 
2. No dejes materiales alrededor de las máquinas. Colócalos en lugar 
    seguro y donde no estorben el paso. 
3. Recoge las tablas con clavos, recortes de chapas y cualquier otro   
        objeto que pueda causar un accidente 
4. Guarda ordenadamente los materiales y herramientas. No las dejes   
         en lugares inseguros 
5. No obstruyas los pasillos, escaleras, puertas o  salidas de emergencia 
6. Un sólo trabajador imprudente puede hacer inseguro todo un taller 
 
 EQUIPOS DE PROTECCIÓN INDIVIDUAL 
 
1. Utiliza el equipo de seguridad que la empresa pone a tu    disposición. 
2. Si observas alguna deficiencia en él, ponlo enseguida en  conocimien- 
    to de tu superior 
3. Mantén tu equipo de seguridad en perfecto estado de conservación y 
    cuando esté deteriorado pide que sea cambiado por otro 
4. Lleva ajustadas las ropas de trabajo; es peligroso llevar parte desga-  
    rradas, sueltas o que cuelguen 
5. En trabajos con riesgos de lesiones en la cabeza, utiliza el casco 
6. Si  ejecutas  o  presencias  trabajos  con  proyecciones,  salpicaduras, 
    deslumbramientos, etc. utiliza gafas de seguridad 
7. Si hay riesgos de lesiones para tus pies, no dejes de usar calzado de 
    seguridad 
8. Cuando trabajes en alturas colócate el cinturón de seguridad 
9. Tus  vías  respiratorias  y  oídos  también  pueden ser protegidos, las 
    prendas de protección son necesarias. valora lo que te juegas no  
    utilizándolas 
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 Herramientas manuales 
 
1. Utiliza las herramientas manuales sólo para sus fines específicos, 
    Inspecciónalas, periódicamente 
2. Las herramientas defectuosas deben ser retiradas de uso 
3. No lleves herramientas en los bolsillos salvo que estén adaptados para 
    ello 
4. Cuando no la utilices deja las herramientas en lugares que no puedan 
    producir accidentes 
5. Cada herramienta debe ser utilizada en forma adecuada 
 
 
 Escaleras de mano 
 
1. Antes de utilizar una escalera comprueba que se encuentre en perfecto 
    estado. 
2. No utilices nunca escaleras empalmadas una con otra, salvo que estén 
    preparadas. para ello. 
3. Atención  si  tienes  que  situar  una  escalera  en  las  proximidades de   
     instalaciones con tensión, provéelo antes y toma precauciones. 
4. La escalera debe estar siempre bien asentada. Cerciórate de que no se  
    pueda deslizar. 
5. Al  subir   o  bajar,  da  siempre  la  cara a la escalera, las escaleras son 
    causa de numerosos accidentes: sé precavido 
 
 
 Electricidad 
1. Toda  instalación  debe  considerarse  bajo  tensión  mientras  no se  
     compruebe lo contrario con los aparatos adecuados. 
2. No realices nunca reparaciones en instalaciones o equipos con tensión. 
     asegúrate y pregunta 
3. Si  trabajas  con  máquinas  o  herramientas  alimentadas  por   tensión  
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     eléctrica, aíslate y utiliza prendas y equipos de seguridad. 
4. Si observas alguna anomalía en la instalación eléctrica, comunícala, no 
    trates de arreglar lo que no sabes. 
5. Si  los  cables  están  gastados o pelados, o los enchufes rotos se corre 
    un grave peligro, por lo que deben ser reparados de forma inmediata. 
6. Al menor chispazo desconecta el aparato o máquina 
7. Presta  atención  a  los  calentamientos  anormales en motores, cables,  
    armarios...notifícalo. 
8. Si notas cosquilleo al utilizar un aparato, no esperes más: desconéctalo 
    y notifícalo 
9. Presta  especial  atención a  la  electricidad, todo trabajo de electricidad 
     requiere la máxima atención 
 
 
 Riesgos químicos 
 
1. Si  trabajas  con  líquidos  químicos, piensa que tus ojos serían los más 
    perjudicados ante cualquier salpicadura 
2. También otras partes del cuerpo pueden ser afectadas. Utiliza el equipo 
     adecuado. 
3. Si  mezclas  ácido  con  agua,  hazlo  así:  ácido  sobre  agua,  nunca al 
    revés; podría provocar una proyección sumamente peligrosa 
4. No  remuevas   ácidos   con   objetos   metálicos;   puede   provocar  
     proyecciones 
5. Si  te  salpica  ácido  a  los  ojos, lávate inmediatamente con abundante  
     agua fría y acude siempre al servicio médico 
6.  Si  manipulas  productos  corrosivos  toma  precauciones para evitar su 
     derrame;  si  este  se  produce  actúa con rapidez según las normas de  
     seguridad 
7. Si  trabajas  con  productos  químicos  extrema  tu  limpieza   personal,  
     particularmente antes de las comidas y al abandonar el trabajo 
8. Los riesgos para tu organismo pueden llegar por distintas vías: 
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respiratoria, oral, por contacto...etc. 
Todas ellas requieren atención,  el descuido en el uso de productos 
químicos conlleva graves riesgos, infórmate. 
 
 
 El riesgo de incendios 
1. Conoce  las  causas  que  pueden  provocar  un incendio en tu área de 
     trabajo y las medidas preventivas necesarias. 
2. Recuerda que el buen orden y limpieza son los  principios  más  impor-  
     tantes de prevención de incendios. 
3. No  fumes  en  lugares  prohibidos,  ni  tires  las  colillas  o  cigarros sin 
    apagar. 
4. Controla  las  chispas  de  cualquier origen ya que pueden ser causa de  
     muchos incendios. 
5. Ante un caso de incendio conoce tu posible acción y cometido. 
6. Los extintores son fáciles de utilizar, pero sólo se  conocen; entérate de 
    cómo funcionan. 
7. Si manejas productos inflamables, presta mucha atención y respeta las 
    normas de seguridad, la forma más eficaz de luchar contra el fuego es 
    evitando que se produzca 
 
 
 Emergencias 
1. Preocúpate por conocer el plan de emergencia, las instrucciones de la 
    empresa al respecto. 
2. Sigue las instrucciones que te indiquen, y en particular de quien tenga 
     la responsabilidad en esos momentos. 
3. No  corras  ni  empujes a los demás; si estás en un lugar cerrado busca 
     la salida más  cercana sin atropellamientos. 
4. Usa las salidas de emergencia, nunca los ascensores o montacargas. 
5. Presta atención  a   la  señalización,   te ayudará a  localizar las salidas 
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de emergencia. 
6. Tu ayuda es inestimable para todos. Colabora, la serenidad   y calma  
     son imprescindibles en casos de emergencia 
 
 
 Accidentes 
 
1.Mantén la calma pero actúa con rapidez. Tu tranquilidad dará confianza 
    al lesionado y a los demás. 
2. Piensa antes de actuar. Asegúrate de que no hay más peligros. 
3. Asegúrate  quien  necesita  más  tu  ayuda y atiende al herido o heridos 
    con cuidado y precaución. 
4. No  hagas  más  de  lo  indispensable;  recuerda  que  tu  misión  no  es 
    reemplazar al médico. 
5. No  des  jamás  de  beber  a  una  persona  sin  conocimiento;   puedes 
    ahogarla con el líquido. 
6. Avisa inmediatamente por los medios que puedas  al  médico o servicio 
    de socorro, una adecuada actuación personal  puede  salvar una vida o 
     reducir las consecuencias de un accidente. 
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CAPITULO II 
 
HERRAMIENTAS MANUALES 
Se denomina herramienta manual o de mano al utensilio, generalmente 
metálico de acero, madera, fibra, plástico o goma, que se utiliza para 
ejecutar de manera más apropiada, sencilla y con el uso de menor 
energía, tareas constructivas o de reparación, que sólo con un alto grado 
de dificultad y esfuerzo se podrían hacer sin ellas. 
Las herramientas manuales se han utilizado durante milenios, pero será 
desde el último cuarto del siglo XIX cuando se dé una nueva generación 
de éstas, debido a una mejora en los materiales con los que se 
fabricaban, el desarrollo de su producción en masa y la aparición de 
piezas intercambiables, además del incremento en su potencia de trabajo 
La manipulación de herramientas manuales comunes como martillos, 
destornilladores, alicates, tenazas y llaves diversas, constituye una 
práctica habitual en talleres, laboratorios y aulas de prácticas. 
 
Gráfico 49: Herramientas  Manuales 
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Aunque a primera vista tales herramientas puedan parecer poco 
peligrosas, cuando se usan de forma inadecuada llegan a provocar 
lesiones (heridas y contusiones, principalmente) que de modo ocasional 
revisten cierta gravedad, hasta el punto de que un 7% del total de 
accidentes que se producen anualmente y un 4% de los calificados como 
graves, tienen su origen en la manipulación de una herramienta manual.  
         Si bien las causas que provocan estos accidentes son muy diversas, 
pueden citarse como más significativas las siguientes: 
 Calidad deficiente de las herramientas. 
 Uso inadecuado para el trabajo que se realiza con ellas. 
 Falta de experiencia en su manejo por parte del usuario. 
 Mantenimiento inadecuado, así como transporte y emplazamiento 
incorrectos. 
Recomendaciones generales 
De acuerdo con estas consideraciones, las recomendaciones generales 
para el correcto uso de estas herramientas, con el fin de evitar los 
accidentes que pueden originar, son las siguientes: 
 Conservación de las herramientas en buenas condiciones de uso. 
 Utilización de las herramientas adecuadas a cada tipo de trabajo 
que se vaya a realizar. 
 Entrenamiento apropiado de los usuarios en el manejo de estos 
elementos de trabajo. 
 Transporte adecuado y seguro, protegiendo los filos y puntas y 
manteniéndolas ordenadas, limpias y en buen estado, en el lugar 
destinado a tal fin. 
Recomendaciones específicas 
A continuación se indican las recomendaciones a tener en cuenta, en el 
manejo de algunas herramientas manuales de uso más frecuente. 
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Alicates 
Existen tres clases diferentes de alicates: universales, de puntas y de 
corte, debiendo seleccionarse los más apropiados para el trabajo que se 
pretende realizar. 
Antes de utilizar unos alicates es preciso comprobar que no están 
defectuosos, siendo los defectos más frecuentes: 
 Mandíbulas no enfrentadas correctamente, a causa de holguras en 
el eje de articulación por un mal uso de la herramienta. 
 Mellas en la zona de corte por forzar la herramienta con materiales 
demasiado duros. 
 Estrías desgastadas por el uso. 
 
Gráficos 50: Alicates 
 
En cuanto a su utilización se recomienda: 
 No emplear esta herramienta para aflojar o apretar tuercas o 
tornillos, ya que deforman las aristas de unas y otros, ni para 
golpear. 
 Cuando se precise cortar un hilo metálico o cable, realizar el corte 
perpendicularmente a su eje, efectuado ligeros giros a su alrededor 
y sujetando sus extremos para evitar la proyección violenta de 
algún fragmento. 
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 Cuando se usen los alicates para trabajos con riesgo eléctrico, 
deben tener sus mangos aislados. 
 No extender demasiado los brazos de la herramienta con el fin de 
conseguir un mayor radio. Si es preciso, utilizar unos alicates más 
grandes. 
 Destornilladores 
Para trabajar correctamente con esta herramienta, debe escogerse el 
destornillador adecuado al tipo de tornillo que se desea apretar o aflojar, 
en función de la hendidura de su cabeza (ranura, cruz, estrella, etc.) así 
como de su tamaño, debiendo utilizarse siempre la medida mayor que se 
ajuste a dicha hendidura. 
 
Gráfico 51: Destornilladores 
 
Antes de utilizar un destornillador debe comprobarse que se encuentra en 
buen estado, siendo los defectos más corrientes: 
 Presencia de grietas en el mango o cabeza deformada por mal 
uso, existiendo el riesgo de clavarse astillas en las manos. 
 Vástago suelto del mango o torcido, con riesgo de provocar heridas 
en la mano. 
 Boca de ataque o punta redondeada o mellada, siendo muy 
frecuente que resbale y origine lesiones en las manos 
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En cuanto a su utilización, una vez emplazada la punta del destornillador 
sobre la cabeza del tornillo, el esfuerzo debe realizarse verticalmente, a 
fin de evitar que resbale la herramienta y pueda provocar lesiones. 
1.- La mano libre deberá situarse de forma que no quede en la 
posible trayectoria del destornillador. A este fin, la pieza que 
contiene el tornillo debe situarse en lugar firme y nunca debe 
sujetarse con la mano. 
2.- No utilizar el destornillador como palanca o cincel, porque 
además de propiciar el riesgo de lesiones diversas, se deteriora la 
herramienta. 
3.- Cuando un tornillo se resista a girar debe procederse a su 
lubricación y no forzar el destornillador con otra herramienta, como 
los alicates.  
Asimismo, cuando se gaste o redondee la punta de un destornillador, 
debe repararse con una piedra de esmeril o una lima, procurando que no 
pierda el temple por calentamiento. Esta operación deberá realizarse con 
gafas de seguridad. 
 
 
Herramientas para rebajar o trocear 
 
Gubia: Es un formón pero con la hoja curvada y vaciada. Tiene la punta 
redondeada y también se usa para canales o ranuras. 
 
Escoplo: Es un formón fino especial para hacer agujeros rectangulares o 
escopladuras o cajas. 
 
Cincel: Es una herramienta de corte igual que el formón pero utilizada 
para trocear, rebajar o hacer huecos en metales. 
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Buril: Tiene la arista en sentido transversal y se emplea para abrir 
canales o ranuras. 
 
Cepillo de carpintero: El cepillo no es más que un escoplo o un formón 
colocado en una caja de madera que sujeta la cuchilla inclinada, siempre 
e la misma posición y que nos sirve para obtener superficies planas en 
madera. 
 
Formones 
Es una herramienta de corte y filo horizontal muy fino que sirve para hacer 
huecos en madera. 
Las precauciones a tener en cuenta en el manejo de esta herramienta son 
las siguientes: 
 La herramienta debe ir provista de un anillo metálico en el punto de 
unión entre el mango y la hoja. 
 Los formones que se manejan golpeándolos con un martillo, deben 
ir provistos de una protección metálica en la extremidad que se 
golpea. 
 Cuando se trabaja con esta herramienta, la pieza debe estar 
fuertemente sujeta a un soporte y el filo de la hoja no debe dirigirse 
a ninguna parte del cuerpo. 
 La parte cortante del formón debe estar siempre bien afilada. 
  
Gráfico 52: Formón 
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Llaves 
Estas herramientas son de uso muy extendido en trabajos mecánicos. 
Cuanto mayor es la abertura de la boca, mayor debe ser la longitud de la 
llave, a fin de conseguir el brazo de palanca acorde con el esfuerzo de 
trabajo de la herramienta. 
Según el trabajo a realizar existen diferentes tipos de llaves, a saber: de 
boca fija, de cubo o estrella, de tubo, llave universal llamada también 
ajustable o llave inglesa y llave hallen. 
Los accidentes con estas herramientas se originan cuando la llave se 
escapa del punto de operación y el esfuerzo que se hace sobre ella queda 
súbitamente interrumpido, produciéndose un golpe. 
 
 A ello puede contribuir una conservación inadecuada de la herramienta 
que suele originar los siguientes problemas: 
 Boca deformada o desgastada 
 Elementos de regulación deteriorados, sueltos o faltos de engrase 
 Bocas y mangos sucios de grasa 
 
A continuación se indican algunos consejos de prudencia a tener en 
cuenta en el manejo de estas herramientas: 
 Siempre que sea posible, utilizar llaves fijas con preferencia a las 
ajustables. 
 Elegir siempre la llave que se ajuste perfectamente a la cabeza de 
la tuerca que se desea apretar o aflojar. 
 Emplazar la llave perpendicularmente al eje de la tuerca. De no 
hacerlo así, se corre el riesgo de que resbale. 
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 Para apretar o aflojar tuercas debe actuarse tirando de la llave, 
nunca empujando. En caso de que la tuerca no salga, debe 
procederse a su lubricación sin forzar la herramienta. Tampoco 
debe aumentarse el brazo de palanca de la llave acoplando un 
tubo para hacer más fuerza. 
 No deben utilizarse las llaves para golpear a modo de martillos o 
como palancas. 
 Estas herramientas deben mantenerse siempre limpias. En las 
ajustables es conveniente aceitar periódicamente el mecanismo de 
apertura de las mandíbulas. 
Las llaves de apriete son las herramientas manuales que se utilizan para 
apretar elementos atornillados mediante tornillos o tuercas con cabezas 
hexagonales principalmente.  
 
En las industrias y para grandes producciones estas llaves son sustituidas 
por pistolas neumáticas o por atornilladoras eléctricas portátiles. 
  
Gráfico 53: Llaves 
 
Tipos de llaves 
Hay varios tipos de llaves: 
De boca fija 
De boca ajustable 
De par regulado (dinamométricas). 
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Gráficos 54: Tipo de Llaves 
 
Llave extensible para el apriete de tubos 
 
Son herramientas manuales diseñadas para apretar y aflojar tornillos, con 
la particularidad de que pueden variar la apertura de sus quijadas en 
función del tamaño de la tuerca. Hay varios tipos de llave ajustables, por 
ejemplo: 
Llave inglesa 
Llave Stillson 
Llave extensible 
    
Gráfico 55: Llave Inglesa, Stillson y extensible. 
 
Llave de carraca. 
La llave de carraca tiene una forma similar a una dinamométrica pero 
sirven para apretar de una forma más rápida un tornillo o tuerca.  
 
Una vez acoplada al tornillo o la tuerca solo ejerce fuerza en un sentido 
(apretar o aflojar) y al mover en el otro sentido el acoplamiento con la 
llave gira libre produciendo un sonido de carrasqueo que le da nombre a 
la herramienta.  
 
Como no hace falta acoplar y desacoplar la llave en cada porción de giro, 
se evita esa pérdida de tiempo y se realiza el trabajo mucho más rápido. 
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Como  en  la  dinamométrica  se  le  adapta  una  llave  de vaso para cada  
tamaño de tuerca o tornillo y no es necesario tener una llave de carraca 
para cada medida. 
 
 Gráfico 56: Llave de carraca 
 
Llave Allen.  
 
También llamada llave L, por su forma, es la herramienta usada para 
atornillar/desatornillar tornillos que tienen cabeza hexagonal interior a 
diferencia de los tornillos normales que tienen forma lisa o de estrella. 
  
Gráfico 57: Llave Allen 
 
Martillos 
Es la herramienta diseñada para golpear. Hay diversos tipos, entre los 
que cabe señalar: el de bola, el de peña, el de orejas o uñas, la maceta y 
la mandarria o martillo pesado.  
 
Gráfico 58: Martillos 
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Las condiciones peligrosas más frecuentes de un martillo defectuoso y los 
riesgos que éstas originan derivados de su manejo son: 
 Inserción inadecuada de la cabeza en el mango, pudiendo salir 
proyectada al golpear 
 Presencia de astillas en el mango que pueden producir heridas en 
la mano del usuario 
 Golpes inseguros que producen contusiones en las manos 
 Proyección de partículas a los ojos 
En el manejo de estas herramientas se recomienda: 
 Comprobar que la herramienta se encuentra en buen estado antes 
de utilizarla y que el eje del mango queda perpendicular a la 
cabeza. 
 Que el mango sea de madera dura, resistente y elástica (haya, 
fresno, acacia, etc.). No son adecuadas las maderas quebradizas 
que se rompen fácilmente por la acción de golpes. 
 Que la superficie del mango esté limpia, sin barnizar y se ajuste 
fácilmente a la mano. Conviene señalar que a mayor tamaño de la 
cabeza del martillo, mayor ha de ser el grosor del mango. 
 Agarrar el mango por el extremo, lejos de la cabeza, para que los 
golpes sean seguros y eficaces. 
 Asegurarse de que durante el empleo del martillo no se interponga 
ningún obstáculo o persona en el arco descrito al golpear. 
 
Utilizar gafas de seguridad cuando se prevea la proyección de partículas 
al manipular estas herramientas.  
 
Herramientas de sujeción 
 
Tornillo de banco: Va fijado a la mesa de trabajo. La forma de sujetar en 
él las piezas es muy fácil y cómoda. (Si se sujeta piezas blandas es 
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preferible que se coloque unas piezas de cartón o madera para no dejar 
las marcas del de las garras del tornillo). 
  
Gráfico 59: Herramientas de Sujeción 
Mordazas: Son utilizadas normalmente para sujetar piezas que se van a 
taladrar. 
 
Entenallas: Se usan para sujetar piezas pequeñas o para piezas que no 
caben en la mordaza cuando se va a taladrar. 
 
Tenazas: Son herramientas especiales para sacar clavos, no son, por 
tanto, verdaderas herramientas de sujeción, aunque a veces se utilizan 
como tales. 
 
Gráfico 60: Tenazas. 
Herramientas para cortar 
 
Tijeras: Es una herramienta que consta de dos cuchillas y que, por medio 
de la acción de ellas, permite el desgarramiento o cortadura del material. 
Con esta forma de se corte no se desprende viruta. Hay varios tipos de 
tijeras según el material a cortar. 
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La tijera de electricista: Tiene una muesca que permite pelar cables. 
 
Tijera de cortar chapa: Especial para chapas metálicas. Si la chapa es 
muy gruesa se puede apoyar en la mesa o en el tornillo de banco. 
 
El cortatubos: Es un tipo de cuchilla especial para cortar tubos. 
 
Sierra de calar: Puedes cortar diferentes materiales, madera, aluminio, 
etc. Con solo cambiar la hoja de sierra. También puede cortar en ángulos 
inclinando el soporte apoyo. 
 
Permite: 
• Fabricar piezas de trabajo con medida justa 
• Comprobar durante el trabajo. 
 
 
INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN 
 
Herramientas para medir y comprobar 
 
Cinta métrica: Puedes medir muchos metros, según el modelo, y como 
mínimo aprecia los milímetros. 
 
Regla flexible: Puedes medir hasta 50 cm. y aprecia los medios 
milímetros. 
 
Calibre o pie de rey: Puedes medir exteriores, interiores y profundidades. 
 
Transportador de ángulos: Sirve para medir y transportar ángulos 
Voltímetro: Para medir los voltios 
 
Amperímetro: Para medir los amperios 
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¿Qué significa «medir»? 
MEDIR.- Es la operación por la cual establecemos cuantas veces una 
magnitud es mayor o menor que otra tomando como unidad. 
Esta operación expresar concretamente cuánto vale esta magnitud con 
una exactitud mayor o menor según la precisión de los instrumentos 
empleados. 
 
Comparar. -  Es la operación con la que examinamos dos o más objetos 
o elementos geométricos para descubrir sus relaciones diferencias o 
semejanzas.  
Con ésta operación comprobamos si son iguales, si tienen la misma forma 
pero sin expresar numéricamente su valor. 
 
Verificar. - Es comprobar si una cosa es verdadera, en mecánica la 
operación de verificar comprende tanto medir como comparar. 
 
Magnitud.- Son propiedades que pueden ser medidas ya sea de objetos, 
estados o fenómenos físicos. 
 
Reglas y cintas graduadas. 
La regla y las cintas graduadas son instrumentos sencillos de medición de 
longitudes. 
 
 La magnitud de la unidad de longitud está materializada en ellas 
mediante la distancia entre trazos; poseen, pues, como materialización de 
medidas, una escala graduada unificada en la cual, al medir, se leen 
directamente los valores de la medición que se realiza.  
 
Se emplean reglas graduadas de acero de resortes, delgado y templado, 
con divisiones de O,5mm o de 1 mm y reglas graduadas de trabajo de 
acero sin templar; su ejecución, su material y su precisión se rigen por la 
aplicación posterior que deben tener.  
167 
 
Si no se necesita una precisión muy grande se emplean cintas graduadas 
enrollables o reglas articuladas metálicas, de madera o de material  
sintético.  
 
Gráfico 61: Instrumentos de medida 
Al medir: 
El flexómetro debe aplicarse directamente a la longitud a medir, o en 
posición perpendicular a la superficie de referencia 
 
• En lo posible, debe utilizarse un tope y mirar el punto de lectura en 
dirección vertical 
 
FLEXOMETRO.- Es la cinta de 
fleje metálico graduado en 
milímetros, centímetros y metros 
 
 
Gráfico 62: Flexómetro
 
Compás. — Sirve para transportar medidas de la pieza al instrumento de 
medición y viceversa.  
 
Existen compases de interiores y compases de exteriores. 
    Gráfico 63: Compás 
 
Si están construidos a modo de compases 
de resorte permiten, por medio de la rosca 
de la tuerca de ajuste, un ajuste muy preciso 
 
. 
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     Gráfico 64: Transportador 
 
Transportador El medidor de 
ángulos sencillo o transportador 
permite la medición de ángulos en 
grados. Se adapta la regla fija 
contra una de las superficies de la 
pieza cuyo ángulo con otra 
superficie  de la misma se quiere medir y se lleva la regla móvil hasta 
apoyarla en la otra superficie.  
 
Al hacer la lectura de la magnitud del ángulo hay que fijarse en la posición 
del punto de partida. 
 
Calibres.- Se llaman calibres sencillos los de espesores, los de alambres 
y chapas, los de brocas, los de toberas, y los de radios. 
 
El calibre para rendijas o espesores posee longuetas de acero de distintos 
espesores y sirve para verificar la holgura, en so portes, pistones, 
válvulas, guías de carros. 
 
Gráfico 65: Calibres 
 
 
 
     Para medir perforaciones                               para medir ejes árboles 
Gráfico 66: Calibres para    perforaciones y ejes de árboles
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Calibres para límites o de tolerancia.- 
El calibre macho límite sirve para verificar taladros, el calibre límite de 
boca para verificar árboles. Cada uno de estos calibres tiene un lado 
“pasa” y un lado “no pasa”. 
 
 Para una mejor identificación, el lado “no pasa” va, además, pintado en 
rojo y en el calibre límite de boca va provisto de superficies de medición 
achaflanadas.  
 
       En el calibre macho límite el lado “no pasa” es, además, más corto 
que el lado “pasa”. la medida del lado “no pasa” es, en el calibre macho, 
siempre mayor y en el de boca, siempre menor que la del lado “pasa”. 
 
No introducir nunca un calibre macho en el taladro mientras la pieza está 
todavía caliente. 
 
     Los calibres de boca y los calibres machos no deben presionarse 
contra la pieza, ni dentro de ella. El Calibre de boca debe aplicarse con 
cuidado; a ser posible, dejándolo deslizar sobre la pieza por su propio 
peso 
.  
Gráfico 67: Calibrador Pie de Rey 
 
¿Qué significa «trazar»? 
 
Es trasladar las cotas del plano a la pieza, en el trazado se marcan sobre 
la pieza en bruto el contorno, las aberturas, los centros de taladros y las 
distancias entre esos centros.  
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Puntas de trazar para metal 
 
Granete: Es un cilindro de acero terminado en punta que se emplea con 
los metales para marcar puntos de apoyo y para el compás y las brocas. 
 
Compás: Se emplea para trazar círculos o arcos. Para los metales se usa 
un compás con dos puntas de acero. 
 
Escuadra: Se utilizan para trazar perpendiculares. 
 
Hay que tener en cuenta lo siguiente: 
 Suficiente precisión al trasladar las cotas 
 Buena visibilidad de los trazos 
 No dañar la superficie de la pieza. 
 El trazado es un trabajo manual preciso que ocasiona grandes 
gastos. 
 
El trazado se emplea en la construcción de herramientas, calibres y útiles 
y en la fabricación de piezas sueltas antes de la mecanización 
       
 En la fabricación en serie las piezas ya no se trazan, puesto que las 
máquinas herramientas se ajustan con exactitud y se programan 
automáticamente. 
 
Para un gran número de piezas se emplean dispositivos o útiles, así como 
plantillas que facilitan el trabajo. 
 
 Instrumentos de trazar.   
 
Con la punta de trazar o con el gramil se trazan líneas rectas.  
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Para trazar aristas de corte en materiales metálicos se emplea 
generalmente una punta de trazar de acero con la punta templada, y 
con un ángulo de 10 grados aproximadamente. 
     
Para materiales duros se empleas puntas de trazar de una aleación de 
cobre y cinc  (latón), con el fin de no dañar la superficie.  
 
También se utilizan para aristas de plegado a fin de evitar la entalladura. 
Las líneas se ven debido al rozamiento. Para chapas delgadas y trazados 
que no dañen a los materiales blandos (aluminio) se emplea un lápiz. 
 
Con el compás de puntas se trasladan las cotas o las circunferencias a 
la pieza Se pueden emplear compases de puntas con o sin dispositivo de 
fijación. Con las puntas cerradas, estas deben tocarse. Para distancias 
grandes se emplea el compás de varas 
 
Con la escuadra de centrar, la escuadra de cruz y el gránete, se trazan 
rápida y exactamente los centros de ejes y taladros. Sin necesidad de 
trazado previo puede granetearse el centro de un eje con la ayuda de una 
campana de centrar.  
 
Su forma cónica hace posible utilizarla para ejes de diferentes diámetros. 
Con el gramil se trazan líneas paralelas al plano del mármol de trazar 
 
Mármol de trazar.- Es una placa de fundición gris con nervios  de 
refuerzo, debe colocarse horizontalmente. Para lo exactitud del trabajo es 
muy importante que la superficie del mármol sea impecable, es necesario 
colocar primero la pieza sobre el mármol en la posición correcta.  
Para ello se emplean soportes y elementos de nivelación (primas pura 
apoyar piezas cilíndricas bases de rodillos y tornillos niveladores) 
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PROCESO DE TRAZADO 
 
Trazado con plantillas.-  
 
Al fabricar piezas en grandes cantidades o piezas de forma complicada, 
se emplean para trazar plantillas o piezas tipo, las cuales se colocan 
sobre la pieza a trazar y luego se  sigue el contorno con la punta de 
trazar, para colocar la plantilla deben emplearse dos puntos de fijación. 
 
Al Trazar hay que tener en cuenta: 
 
La punta de trazar debe deslizarse libremente a lo largo de la regla, la 
escuadra de trazar o la plantilla. Con la Punta fijada al gramil pueden 
trazarse líneas paralelas al plano del trazado o a la arista de la pieza. 
 
 Con el gramil hay que tener  cuidado de que la aguja quede corta y este 
bien sujeta. 
      
 Las líneas o trazos deben ser lo más finos posible, pero claros. En las 
piezas de fundición y de forja so da fucsina a la superficie (aceite teñido 
de rojo).  
 
Los metales ligeros se pintan generalmente con laca de trazar negra o 
roja, a las piezas para maquinas que ya han sufrido un mecanizado de 
desbaste, se les aplica una pintura azul o se las colorea con una pasta de 
trazar, y también se cobrean previamente con una solución de sulfato de 
cobre. 
 
 Antes de trazar debe alisarse la superficie, con el fin de que el trazo sea 
bien visible. Para trazar se parte de una línea de referencia (eje) o de una 
arista.   
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GRANETEADO 
Las líneas pueden marcarse con granetazos de control (las líneas largas 
rectas a grandes intervalos, y las de recorrido variable a intervalos más 
cortos entre granetazos).  
     
 La punta del granete debe tener un ángulo de 30  a 40º ; los granetes 
para corte con soplete tienen un ángulo de 60 a 75º. 
    
  Los granetes para taladros tienen un ángulo de 90º y se emplean para 
ensanchar los granetazos de trazado, con el fin de guiar la broca. Los 
agujeros por taladrar deben llevar circunferencias y puntos de granete de 
control con fines de verificación. 
 
Hay que tener en cuenta: 
 
 No quemar la punta de trazar afilándola. 
 Sujetar fijamente la punta do trazar en el gramil y de forma que 
quede corta. 
 Llevar la punta de trazar a lo largo de la arista inferior de la regla. 
 Evitar los trazos dobles. 
 Los trazos no deben desaparecer al limar en desbaste. 
 No utilizar el mármol como placa de enderezar. 
 
Medir.- Es la determinación de un valor de medición, comparando una 
magnitud dada con una unidad de medida legal. 
 
Aguja de trazar 
Aguja de acero (punta templada) que sirve para trazar materiales duros. 
Aguja de latón 
Sirve para trazar en materiales blandos cuya superficie no debe rayarse. 
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 Gráfico 68: Aguja de Latón 
 
 Colocar la punta de la aguja en la pieza de trabajo y en contra la 
regla. 
 Mantener la aguja apartada de la regla e inclinada en la dirección 
del trazado  
 Trazar la línea una sola vez. 
 Trazar es el traslado a la pieza de trabajo de cotas de dibujos o de 
datos indicados por medio del trazado de líneas. 
 Permite: 
• Fabricar piezas de trabajo con medida justa 
• Comprobar durante el trabajo. 
 
Superficie de referencia 
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Es una superficie de la pieza de trabajo a la cual se refieren las medidas. 
 
 
TÉCNICA DE TRABAJO 
 
Trazado con una superficie de referencia 
 Marcar las cotas de trazado dos veces con el metro de acero desde 
la superficie de referencia «a» y en dos puntos lo más alejados el 
uno del otro. 
 Aplicar la regla de acero al trazado y marcar la línea de trazado con 
la aguja. 
 Trazado con dos superficies de referencia. 
 Marcar una vez las cotas de trazado con el metro de acero desde 
la superficie de referencia «a». 
 Aplicar la escuadra con espaldón a la superficie de referencia «b». 
 Acercar el lado largo de la escuadra hasta la marcación. 
 Trazar la línea de trazado con la aguja 
 Gráfico 69: Técnica para Trazar 
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Técnica de trabajo en el Cincelado 
 Prender el cincel 
 También en la posición inclinada del cincel, el martillo debe formar 
con él una sola línea de acción. 
 Pasar al ángulo normal de colocación.  
 Conducir el cincel de tal manera para que el grueso de la viruta 
quede siempre igual. 
 Un ángulo de colocación demasiado grande, provoca una 
penetración del filo en el material a demasiada profundidad. 
 Un ángulo de colocación demasiado pequeño provoca el 
resbalamiento del filo.  
 
 
PELIGRO DE ACCIDENTE 
 
Debido a la fuerza del martillo se forma en la cabeza del cincel una 
rebaba que, por la acritud del material es dura y frágil y debe ser rebajada 
con la muela. 
 
Las virutas despedidas ponen en peligro al operario y a sus compañeros, 
por ello, durante el trabajo de cincelado debe usarse gafas de protección. 
 
 Sustituir inmediatamente los mangos de martillo defectuosos. 
 Prestar atención a las normas sobre prevención de accidente. 
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Gráfico 70: Angulo de Cincelado 
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Gráfico 71: Proceso de Cincelado 
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LIMAS 
 
Precauciones de seguridad 
 
 No se debe dar con el mango de la lima contra la pieza de trabajo. 
 No debe trabajar con limas sin mango, en caso de encontrar 
resistencia, la cola se clava con facilidad en la mano 
 Al caer una lima sin mango, puede producir heridas en los pies. 
 Comprobar que el mango esté fijado firmemente y que no esté roto,  
y además de vigilar que la iluminación sea correcta y suficiente 
 
Posición del cuerpo 
 
 El cuerpo hace movimientos uniformes. 
 Su eje longitudinal evite la formación 
 Ejercer una presión sobre la lima. 
 La mano derecha empuja y aprieta 
 La mano izquierda se limita a apretar.  
 Avance con presión. Retroceso sin presión. 
 
Gráfico 72: Puesto de trabajo 
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Los movimientos uniformes en ambas direcciones provocan un arranque 
de viruta homogéneo. 
 
Finalidad del ejercicio 
Limar plano, rectangular y paralelo. 
 
Datos fundamentales 
 
1. Escoger la lima en función del tamaño de la pieza, su forma y la 
calidad superficial. 
Gráfico 73: Técnica  de trabajo 
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Cuidar de observar el orden de las caras a limar. 
 
Técnica de trabajo 
Ejercer la presión de corte que actúa sobre la pieza con ambas manos. 
Gracias a la presión variable de la mano, mientras se efectúa el 
movimiento de queda asegurada una conducción rectilínea de la lima. 
 
Forma correcta de sujetar la lima para limar con presión fuerte.- 
Ponga la palma de la mano derecha en la punta de la lima con los dedos 
curvados y apretados contra la parte inferior. Recuerde que la cantidad de 
presión se debe variar según la dureza del material. Haga la presión 
precisa para que la lima corte en el movimiento hacia delante 
 
Gráfico 74: Forma correcta de utilizar la Lima 
 
RIESGOS 
 Proyecciones de partículas a los ojos. 
 Cortes y pinchazos. 
 Golpes y caídas de las herramientas. 
 Explosión o incendio (chispas en ambientes explosivos o 
inflamables). 
  
 
182 
 
MEDIDAS PREVENTIVAS GENERALES 
 
 En cada trabajo se utilizará la herramienta adecuada, empleándola 
para la función que fueron diseñadas. No se emplearán, por ejemplo, 
llaves por martillos, destornilladores por cortafríos, etc. 
 Cada usuario comprobará el buen estado de las herramientas antes de 
su uso, inspeccionando cuidadosamente mangos, filos, zonas de ajuste, 
partes móviles, cortantes y susceptibles de proyección, y será 
responsable de la conservación tanto de las herramientas que él tenga 
encomendadas como de las que utilice ocasionalmente. Deberá dar 
cuenta de los defectos que se observe a su superior inmediato, quien las 
sustituirá si aprecia cualquier anomalía. 
 Las herramientas se mantendrán limpias y en buenas condiciones. 
 No se utilizarán herramientas con mangos flojos, mal ajustados y 
astillados. Se tendrá especial atención en los martillos y mazas. 
 Se prohíbe lanzar herramientas; deben entregarse en mano. 
 Nunca se deben de llevar en los bolsillos. Transportarlas en cajas 
portátiles. 
 En trabajos en altura se llevarán las herramientas en bolsa o mochila 
existentes a tal fin o en el cinto portaherramientas, con el fin de tener las 
manos libres. 
 Cuando se trabaje en alturas se tendrá especial atención en disponer 
las herramientas en lugares desde los que no puedan caerse y originar 
daños a terceros. 
 Las herramientas de corte se mantendrán afiladas y con el corte 
protegido o tapado mediante tapabocas de caucho, plástico, cuero, etc. 
 Las herramientas deberán estar ordenadas adecuadamente, tanto 
durante su uso como en su almacenamiento, procurando no mezclar las 
que sean de diferentes características. 
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 En caso de duda sobre la utilización correcta de una determinada 
herramienta, se pedirán aclaraciones al jefe inmediato antes de ponerse a 
su uso. 
 
MARTILLOS Y MAZAS 
 Como protección, se usarán gafas de seguridad en todos los trabajos 
con estas herramientas, y si hay otros operarios próximos se protegerán 
de igual forma. 
 No utilizar un mango rajado aunque se haya reforzado con una 
ligadura. 
 Emplear martillos cuya cabeza presente aristas y esquinas limpias, 
evitando las rebabas, que pueden dar lugar a proyecciones. 
 En las herramientas con mango se vigilará el estado de solidez de este 
y su ajuste en el ojo de la herramienta. Los mangos no presentarán 
astillas ni fisuras. Se prohíbe ajustar mangos mediante clavos o astillas. 
 En el golpeo con mazos se cuidará de que ninguna persona ni objeto 
esté en el radio de acción del mazo. 
 
LIMAS 
 Se prohíbe utilizar estas herramientas sin mango, con las puntas rotas 
o los dientes engrasados o desgastados. La espiga debe montarse sobre 
un mango liso sin grietas y la fijación debe asegurarse mediante una 
virola o abrazadera. 
 No se podrá utilizar las limas como palanca, martillo, punzón o para 
otros fines distintos a los que son propios. 
 Para mantenerlas limpias de grasa y restos de materiales se limpiarán 
con cepillo de alambre. 
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LLAVES 
 No se debe usar una llave con fisuras o que esté en mal estado 
 Esta prohibido utilizarla a modo de martillo o para hacer palanca. 
 Se mantendrán siempre limpias y sin grasa. 
 Se debe utilizar para cada trabajo el tipo y el calibre de llave adecuada. 
La llave deberá ajustar a la tuerca y se situará perpendicularmente al eje 
del tornillo. 
 El esfuerzo sobre la llave se hará tirando, no empujando. Si no existiera 
posibilidad de tirar, se empujará con la mano abierta. 
 En caso de llaves ajustables o inglesas, la mandíbula fija se colocará al 
lado opuesto de la dirección de tiro o empuje de forma que la quijada que 
soporte el esfuerzo sea la fija. 
 Nunca rectificar llaves en la muela o esmeril para adaptar su abertura. 
 Preferentemente se usarán llaves fijas o de estrella en lugar de llaves 
ajustables. 
 No se emplearán tubos o cualquier elemento para aumentar el brazo 
de palanca en llaves fijas o ajustables no concebidas para ello. 
 Se prohíbe utilizar suplementos en las bocas de las llaves para 
ajustarlas a las tuercas. 
 
DESTORNILLADORES 
 Se prohíbe utilizarlos con el mango agrietado o suelto. 
 No usar con la boca de ataque redondeada, afilada o mellada. 
 El vástago del destornillador no puede estar torcido. 
 Nunca utilizar como cincel o palanca. Sólo debe emplearse para 
apretar y aflojar tornillos. 
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 Se empleará el tamaño adecuado en cada caso, teniendo en cuenta 
que la palanca del destornillador debe ajustarse hasta el fondo de la 
ranura del tornillo, pero sin sobresalir lateralmente. 
 El vástago se mantendrá siempre perpendicular a la superficie del 
tornillo. 
 No utilizar sobre piezas sueltas y sujetas estas por la mano. En piezas 
pequeñas es más fácil que el destornillador se salga de la ranura. Por 
ello, la pieza se sujetará con tornillos de ajustador o con tenazas para 
evitar lesiones. Las manos se situarán siempre fuera de la posible 
trayectoria del destornillador. Ojo con poner la mano detrás o debajo de la 
pieza a atornillar. 
 Se evitará apoyar sobre el cuerpo la pieza en la que se va a atornillar, 
ni tampoco se apoyará el cuerpo sobre la herramienta. 
 Sus mangos serán aislantes a la corriente eléctrica. 
 
TENAZAS Y ALICATES 
 No emplearlos con las mandíbulas desgastadas o sueltas. 
 El filo de la parte cortante no debe estar mellado. 
 No se deben usar en lugar de llaves para soltar o apretar tuercas o 
tornillos. 
 Tampoco se pueden emplear para golpear sobre objetos. 
 El uso de alicates para cortar hilos tensados exige sujetar firmemente 
ambos extremos del hilo para evitar que puedan proyectarse 
involuntariamente. Para estos trabajos se usará obligatoriamente las 
gafas de protección. 
 Las tenazas se emplearán únicamente para sacar clavos. 
 Respecto a las tenazas de sujetar pistoletes, cortafríos, etc., se 
comprobará que estén apretadas correctamente sobre la herramienta a 
sujetar. 
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CORTAFRIOS, CINCELES, BARRENAS Y PUNZONES 
 Cuando se usen cortafríos, punteros, etc., se hará sujetándolos con las 
pinzas o tenazas o empleando protectores de goma en los mismos, nunca 
con las manos directamente. 
 Las herramientas que actúen por percusión se utilizarán con 
protectores de goma. 
 Debe realizarse una limpieza periódica de las rebabas existentes en las 
herramientas de percusión (cortafríos, cinceles, barrenas, etc.). 
 Nunca utilizarlos con las cabezas astilladas, saltadas o con rebordes. 
 No usar con las cabezas y bocas de ataque mal templadas; el 
templado debe realizarlo personal especializado. 
 No emplearlos con los filos romos o saltados. Deberán estar afiladas 
para facilitar el trabajo. 
 Se manejarán con guantes de protección y haciendo uso de gafas 
protectoras. 
 No manejarlos jamás a modo de palancas, destornilladores o llaves. 
 Utilizar un cincel suficientemente grande para el trabajo que se realice. 
 Usar el martillo de peso adecuado al tamaño del cincel. 
 Tener la pieza sobre la que se trabaje firmemente sujeta. 
 Es imprescindible usar gafas protectoras. 
 
CUCHILLOS Y NAVAJAS 
 Se deben emplear bien afilados. 
 Nunca emplearlos con los mangos rajados, astillados o mellados. 
 No utilizarlos como destornilladores, bien sea por su punta o por su filo. 
 Los trabajos con estas herramientas se harán realizando los 
movimientos de corte desde el cuerpo del trabajador hacia fuera. 
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TIJERAS 
 Deberán ir siempre en sus bolsas o fundas protectoras. 
 En las tijeras de cortar chapa se prestará especial atención a su 
manejo, así como a la existencia de un tope en las mismas que impida el 
aprisionamiento de los dedos de quien las use. 
 
HACHAS 
 Deberán estar siempre bien afiladas; un filo defectuoso, aparte de 
exigir mayor esfuerzo, resulta peligroso. 
 
SIERRAS 
 No serrar con demasiada fuerza; la hoja puede doblarse o partirse y 
producir la consiguiente herida. 
 Las sierras se conservarán bien afiladas y engrasadas. Se 
encomendará el afilado a personas especializadas. 
 Se protegerán, para su conservación y transporte con fundas de cuero 
o plástico adecuado. 
 
METROS METÁLICOS 
 Se prohíbe utilizar metros metálicos en instalaciones eléctricas 
 
 
HERRAMIENTAS ELÉCTRICAS 
 
Las herramientas eléctricas son equipos que dependen de un motor, este 
motor puede ser eléctrico, hidráulico o neumático y una fuente de 
electricidad para funcionar. Estas herramientas hacen el proceso de 
completar muchas tareas mecánicas competentes y simples, así como 
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ayudar a aumentar la velocidad en que un individuo puede desempeñar 
ciertas tareas mecánicas.  
 
Gráfico 75: Taladro de Pedestal 
 
 
TALADRADO 
Taladrar significa perforar o hacer un agujero (pasante o ciego) en 
cualquier material. Es un trabajo muy común en cualquier tarea manual y 
muy sencilla si se realiza con las herramientas adecuadas.  
 
Lo principal es contar con un taladro y una broca apropiada al material a 
taladrar. En algunos casos será imprescindible la utilización de algún 
accesorio, como por ejemplo el soporte vertical o los topes de broca.  
 
Lo que es importantísimo son las 
medidas de seguridad, y por eso vamos 
a empezar por ahí. Después veremos 
los tipos de taladros, los tipos de 
brocas, los accesorios y por último el 
taladrado práctico de los distintos 
materiales.  
 
 Gráfico 76: Taladrado 
 
MEDIDAS DE SEGURIDAD AL TALADRAR 
1.- Protegerse la vista con gafas adecuadas. Normalmente no pasará 
nada, pero ante la posibilidad de que una esquirla o viruta se introduzca  
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en un ojo, conviene no pasar por alto esta medida de protección. 
 
2.- También es muy importante utilizar la broca adecuada al material a 
trabajar, pues de lo contrario, aparte de que no se realizará bien el 
trabajo, podemos tener un accidente. 
 
3.- Nunca forzar en exceso la máquina y mantenerla siempre 
perfectamente sujeta durante el taladrado, si es posible mediante un 
soporte vertical. 
 
4.- Sujetar firmemente la pieza a trabajar. Sobre todo las piezas 
pequeñas, láminas o chapas delgadas conviene que estén perfectamente 
sujetas, ya que al ser ligeras, se puede producir un efecto de tornillo por el 
cual en el momento que atravesamos la pieza, ésta sube por la broca 
pudiendo dañar las manos u otra parte del cuerpo.  
 
5.- Apagar la máquina (mejor desenchufarla) para un cambio de broca o 
limpieza de la misma 
 
6.- Por último, no conviene olvidar las medidas de seguridad comunes a 
todos los aparatos eléctricos (no ponerlos cerca de fuentes de humedad o 
calor, no tirar del cable, etc.) 
 
Gráfico 77: Seguridad al Taladrar 
Seguridad de herramientas electricas.  
El usuario debe de mantener todas las reglas de seguridad para evitar los 
posibles riesgos. Tiene que tener a mano sus gafas para proteger sus 
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ojos de aristas de madera u otra partícula pequeña que pongan en peligro 
sus ojos.  
También tiene que tener a mano sus tapones contra el ruido y un 
respirador para evitar posibles intoxicaciones si trabaja con pinturas o 
como productos químicos. Un punto muy importante es el uso del 
calzado. 
Gráfico 78: Esmeril 
 
Usted no puede utilizar sandalias, ni cualquier otro calzado se suela fina; 
ya que usted esta trabajando en un área en donde se involucran los 
tornillos, la cortadora y elementos cortantes que podrían traspasar las 
suelas y producir una grave herida. Se recomienda utilizar botines de 
suela gruesa. De este mismo modo debe de proteger su cabeza de 
posibles lesiones con un casco especial. 
 
Otra forma de seguridad, son los guantes. Con el uso de estos se evita 
que las manos sufran al momento de manipular madera áspera que 
pueden producir astillas o metales. Ahora bien, si los guantes deben de 
estar a la misma medida de sus manos para que se facilite la maniobra de 
las herramientas. 
 
En cuanto a la seguridad con las herramientas. Estas nunca deben 
dejarse conectadas, ni funcionando, ni se deben de dejar en el suelo en el 
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momento en que usted no este. Si las herramientas están en el suelo 
cualquier persona puede reempezar con ella produciendo una caída grave 
en el área. En cuanto a las partes extraíbles que estas posean, ya sean 
hojas deberán de ser extraídas al momento de guardarlas y deben de 
darle una buena iluminación, para evitar posibles accidentes. 
 
El usuario no puede utilizar herramienta si esta drogado o emborrachado. 
También no pueden ser maniobradas en lugares donde haya agua; ya 
que el líquido es un buen conductor de electricidad. Estas tampoco se 
pueden utilizar en zonas donde haga mucho calor o frío, ya que esto 
puede afectar la funcionalidad de la herramienta y puede causar tanto 
lesiones al usuario como la avería de la herramienta. Para finalizar; si el 
cable esta en malas condiciones, no es recomendable tratar de arreglarlo. 
Se aconseja que se reemplace por uno nuevo. 
 Las brocas deben estar en buen estado, bien afiladas y sin 
curvaturas. Debemos desechar las rotas. 
 Nunca usaremos discos de corte para piedra, madera o metales. 
Es una práctica habitual y muy peligrosa. Un taladro carece de la 
carcasa protectora de una amoladora o de una sierra circular, 
nuestras manos quedarían demasiado cerca (y desprotegidas) del 
disco. 
Es importante averiguar antes de perforar en paredes y techos si existen 
conducciones de gas, electricidad o agua. 
 
SIERRAS CIRCULARES 
 Nunca debemos sujetar la madera que estemos cortando con las 
manos cerca del disco de la sierra. 
 Al cambiar el disco la máquina tiene que estar desenchufada y 
firmemente sujeta. 
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Utilicemos la medida de disco adecuada a la máquina, jamás se debe 
colocar uno mayor sacando la protección para que este quepa. 
SIERRAS COLADORAS 
 Tendremos mucho cuidado al cortar de separar la mano que no 
sujeta la sierra del camino de la hoja, cuando cortamos chapa no 
vemos la distancia que separa esta de nuestros dedos. 
 Nunca encendamos la máquina con la hoja pegada a la pieza al 
cortar, fácilmente saltará al arrancar contra la pieza. 
 Estas sierras se utilizan mucho en el corte de grandes chapas, por 
eso es frecuente que no veamos la trayectoria de la sierra por 
debajo de la chapa, tendremos cuidado de separarla del banco de 
trabajo y, sobre todo, del cable de la caladora. 
Al cortar metales o plásticos utilizaremos siempre gafas protectoras. 
 
 
 
AMOLADORAS 
 Una de las máquinas más peligrosas, extrememos las medidas de 
seguridad. 
 Nunca se deben utilizar discos de una medida mayor a la admitida 
por la amoladora, no solo por que tendríamos que sacar la carcasa 
protectora. El principal motivo es que las amoladoras y 
miniamoladores cuanto mas pequeño es el disco más revoluciones 
alcanza la máquina. Cada medida de disco aguanta un número 
limitado de revoluciones, si ponemos un disco de una amoladora 
de 230 mm. (que soporta unas 6500 revoluciones) en una 
amoladora de 180 mm. (que alcanza 8500 revoluciones) 
correríamos el riesgo de una rotura de disco, uno de los accidentes 
más graves con máquinas eléctricas portátiles. 
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 La carcasa protectora debe estar colocada de forma que la mano 
que sujeta la empuñadura quede completamente protegida del 
disco. 
 Nunca utilizaremos discos de corte para dasbarbar. Los discos de 
corte tiene la malla que los hace resistentes por los lados, al 
utilizarlos para repasar romperíamos esta malla y el disco podría 
partirse. Los discos de desbarbar son más fruesos y la malla se 
encuentra en la cara opuesta a la de uso, por eso el disco no 
pierde resistencia al utilizarlo. 
 Siempre agarraremos la amoladora con las dos manos. 
Es muy frecuente utilizar discos de corte de madera en amoladoras. Las 
sierras circulares para madera tienen detrás del disco una especie de 
cuchilla que sirve para mantener separada las dos partes de la madera 
resultantes del corte. Esta cuchilla es necesaria debido a la tendencia 
natural de la madera a volver a unirse por un corte. Sin esta cuchilla el 
disco se “apretaría” y frenaría. Por lo tanto no debemos utilizar una 
amoladora para cortar madera. 
 
 
INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PARA EL MANEJO DE 
HERRAMIENTAS ELÉCTRICAS. 
 
El empleo de herramientas eléctricas conlleva el riesgo que de la 
manipulación de cualquier herramienta se deriva, pero además supone un 
riesgo añadido a causa de trabajar con corriente eléctrica. Estos riesgos, 
en el peor de los casos pueden traducirse en accidentes e incendios. 
 
Con el objeto de minimizar los riesgos debemos tener en cuenta las 
siguientes consideraciones: 
 
1. Mantener  en  orden  el  puesto de trabajo. El desorden es un factor 
de riesgo elemental y de fácil prevención. 
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2. Mantener un adecuado entorno de trabajo. Sobre el entorno de 
trabajo tendremos en cuenta lo siguiente: 
a) Evitar el contacto con el agua, lluvia, grifería, proximidad de 
     líquidos, etc. 
b) El campo de trabajo debe estar bien iluminado. 
c) No utilizar en las proximidades de líquidos o gases inflamables. 
 
3. Protegerse contra las descargas eléctricas. Evitar el contacto 
corporal con   superficies  conectadas   a   tierra,  como   por   
ejemplo   tubos, radiadores, cocinas, frigoríficos, etc. 
4. Mantener la herramienta y el cable fuera del campo de trabajo de 
otro  alumnos/as ajenos al trabajo de la maquina. 
5. Guardar  las  herramientas   en  lugar  seguro  y  adecuado.  
Deberán  guardarse en lugar seco y cerrado que imposibilite una 
utilización no deseada o adecuada. 
6. No sobrecargar la herramienta. Cada herramienta tiene una 
potencia de trabajo adecuada, por seguridad, vida de la maquina y 
calidad de acabado no es aconsejable sobrecargar estos limites. 
7. Utiliza la herramienta adecuada. No utilizar la herramienta para 
fines y trabajos para los cuales no se ha fabricado. 
8. Tener mucha precaución con la ropa. Mangas y piezas sueltas y 
anchas pueden ser asidas y arrastradas por las partes móviles de 
las máquinas y provocar accidentes graves. 
9. El pelo largo y suelto supone un riesgo sobre todo en taladros, 
fácilmente puede ser agarrado y arrastrado con resultados muy 
graves. 
10. Ponerse las gafas protectoras cuando haya posibilidad de 
desprendimiento de materiales, como en el taladrado, torneado, 
fresado, esmerilado, etc. 
11. Proveerse de mascarilla cuando en el trabajo se desprenda polvo. 
12. Cuida el cable de alimentación. Protege el cable de alimentación 
de la herramienta contra el calor, el aceite y los cantos vivos que 
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puedan dañarlo. No llevar la herramienta colgada por el cable ni 
desconectarla tirando de el. Comprueba regularmente el estado del 
cable y la clavija. 
13. Afianzar las piezas que se están trabajando. Emplear para ello el 
tornillo de banco, mordazas, etc. para sujetar fuertemente la pieza 
de trabajo. Con ello conseguiremos mejor sujeción que con la 
mano y además nos permitirá tener las manos mas libres para 
manejar la herramienta. 
14. La postura de trabajo debe permitir un buen equilibrio estable del 
cuerpo. 
15. Mantener la herramienta con esmero y siguiendo las instrucciones 
de mantenimiento. 
16. Desconecta de la red siempre que se vaya a manipular sobre la 
herramienta. 
17. Retirar las llaves y los útiles de ajuste de la herramienta antes de 
ponerla en funcionamiento. 
18. Evitar la puesta en marcha accidental de la máquina. Antes de 
conectarla a la red cerciorarse de que la máquina esta en la 
posición de paro. 
19. Antes de periodos vacacionales adoptar las medidas de 
mantenimiento para evitar el polvo y la humedad, así como la 
manipulación de personas ajenas. 
20. Antes de poner en marcha la herramienta tras periodos de 
inactividad comprobar meticulosamente el estado general de la 
misma y de los accesorios. 
21. Utilizar solamente los accesorios y dispositivos adaptables que se 
consideran en las instrucciones de la máquina. 
22. Hacer reparar las máquinas por personal especializado y emplear 
piezas homologadas. Conservar factura, hoja de revisión, etc, con 
el fin de que quede constancia de esa intervención. 
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23. La manipulación de las herramientas y máquinas del aula taller 
debe hacerse solamente por una persona. Evitar agruparse 
alrededor de ella. 
24. Utilizar en la medida de lo posible las herramientas sin cable, 
alimentadas por baterías recargables 
 
NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD 
 Los cables y enchufes deben estar en buenas condiciones, sin 
roturas ni empates, secos y apartados del radio de acción de la 
máquina. 
 No se deben adaptar accesorios diferentes a los autorizados en los 
manuales y mucho menos de “fabricación casera”. 
 Las carcasas tienen que estar libres de roturas o fisuras. Además 
cualquier ruido anómalo o extraño debe ser motivo para apagar la 
máquina y que esta sea revisada en el servicio técnico autorizado. 
 Siempre utilizaremos máquinas teniendo las manos secas y limpias 
de grasas o aceites. 
 Cuando cambiemos los accesorios (brocas, discos, etc) tendremos 
la máquina apagada y, si puede ser, desenchufada. 
 No se expondrán las herramientas eléctricas a la lluvia ni se 
utilizarán cerca de líquidos o gases inflamables. 
 No permita que otras personas toquen la herramienta o el cable, 
muy especialmente los niños. 
 No sobrecargue la máquina, utilícela dentro del margen de 
potencia indicado en el manual. 
 Emplee un dispositivo de fijación parta mantener firme la pieza 
sobre la que esté trabajando. 
 Evite adoptar posturas anormales. Mantenga una posición firme 
sobre la base de apoyo y conserve el equilibrio en todo momento. 
 Evite los arranques involuntarios de la máquina. No la transporte 
conectada a la red y con las manos apoyadas en el interruptor. 
Asegúrese de que está apagada en el momento de enchufarla. 
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Utilice siempre cables prolongadores homologados y en buen estado. 
Consejos de Seguridad a la hora de usar herramientas eléctricas 
Antes de aconsejar sobre técnicas de bricolaje, sobre uso de 
herramientas, etc. puede que lo más importante, por lo que debemos 
empezar, es hablar de la seguridad. El bricolaje no es una afición de 
riesgo, pero no olvidemos que se utilizan máquinas y herramientas que si 
pueden entrañar un cierto peligro, sobre todo si se utilizan de forma 
inadecuada. 
Siempre debemos leer con atención los manuales de uso que acompañan 
a las máquinas y destinarlas al uso para el que fueron fabricadas. Por 
ejemplo, los taladros son para perforar, atornillar, etc. pero no han sido 
concebidos para cortar con un disco, practica muy habitual y peligrosa. 
Nunca debemos acoplar discos de corte (carborundo, corindón, de sierra, 
etc) a un taladro entre otros motivos por que carece de carcasa protectora 
que nos defienda del disco. 
En el interior de las cajas de nuestras herramientas eléctricas Bosch se 
encuentra un Manual de Seguridad (en el sobre de la documentación de 
la máquina) que debería ser leído con atención. 
Es importante el uso de gafas protectoras, guantes, etc en la mayoría de 
los trabajos, y más aún en los que produzcan chispas, rebabas, polvo, 
esquirlas, etc. Todos los protectores deben estar en buen estado, 
desechando los rotos o gastados y deberán tener la correspondiente 
homolagación. 
Aunque existen unas normas generales de seguridad también debemos 
tener en cuenta que cada máquina tiene, además, unas características 
propias.  
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CAPITULO III 
 
OPERALIZACION  DE MAQUINAS 
 
Torno 
Esta máquina sirve para dar forma a la madera por medio un un útil o 
cuchilla de corte. 
 
 
Gráfico 79: Torno para piezas de madera 
Los riesgos más frecuentes que se derivan de esta máquina son: 
 Contacto accidental con la pieza en movimiento 
 Atrapamiento con los órganos de movimiento de la máquina 
 Proyección de la pieza por un posicionamiento incorrecto. 
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Cepilladora 
Esta máquina se denomina también labrante. Fundamentalmente se 
utiliza para "planear" o "aplanar" una superficie de madera. 
Si la superficie cepillada es la cara de la pieza, la operación se conoce 
con el nombre de "planeado", mientras que si la superficie cepillada es el 
canto de la pieza, se denomina "canteado". Con esta operación se 
pretende que la superficie sea recta en la dirección longitudinal y 
transversal y que diagonalmente no presente torsión alguna, es decir, que 
no esté alabeada. 
La cepilladora está formada por un bastidor que soporta el plano de 
trabajo rectangular, compuesto de dos mesas horizontales entre las 
cuales está situado el árbol portacuchillas, como se muestra de forma 
esquemática en el gráfico 83. 
 
Gráfico 80: Esquema de una Cepilladora 
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La mesa de alimentación es generalmente la más larga de las dos. Su 
reglaje en altura se configura a un nivel inferior al del plano horizontal de 
la mesa de salida que es tangente al cilindro engendrado por la arista de 
corte de las cuchillas.  
La diferencia en altura entre las dos mesas determina la profundidad de 
pasada (espesor de madera cortada por la herramienta). 
El árbol portacuchillas debe ser cilíndrico, en acero duro, equilibrado 
dinámicamente con sumo cuidado. Posee de dos a cuatro ranuras para el 
alojamiento de las cuchillas de corte fijadas mediante tornillos de anclaje. 
Generalmente, las operaciones de planeado y canteado en una misma 
pieza de madera se ejecutan mediante dos pasadas consecutivas de la 
cara y el canto sobre el árbol portacuchillas de la cepilladora (la operación 
de canteado se realiza adaptando sobre la regla guía la cara previamente 
aplanada de la pieza).  
En la actualidad, algunas cepilladoras llevan incorporado un árbol de corte 
vertical, provisto de motor independiente que permite la realización 
simultánea de las operaciones de planeado y canteado. 
Los riesgos que con mayor frecuencia pueden presentarse en esta 
máquina son los siguientes: 
 Contacto con las herramientas de corte 
 Retroceso imprevisto y violento de la pieza 
 Proyección de elementos de corte y accesorios en movimiento 
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ESMERIL 
 
 Gráfico 81: Esmerilado 
 
Esmeril,- Variedad verde-grisácea del corindón, contiene hematites o 
magnetita. Se usa como abrasivo para engranajes.  
 
1.-Roca negruzca formada por el corindón granoso, al que ordinariamente 
acompañan la mica y el hierro oxidado. Es tan dura, que raya todos los 
cuerpos, excepto el diamante, por lo que se emplea en polvos para labrar 
las piedras preciosas, acoplar cristales, deslustrar el vidrio y pulimentar 
los metales.  
  
2.- Piedra artificial o lija, usada para afilar instrumentos metálicos y pulir o 
desgastar otras cosas. 
 
ESMERILAR.- Pulir algo o deslustrar el vidrio con esmeril o con otra 
sustancia.  
 
Corindón.- Piedra preciosa, la más dura después del diamante. Es 
alúmina cristalizada, y hay variedades de diversos colores y formas 
                 
Gráfico 82: Tipos de  Esmeril 
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REGLAS DE SEGURIDAD 
 
 No use la herramienta si el interruptor no funciona debidamente. 
 Desenchufe la herramienta antes de hacer ningún ajuste, cambiar 
accesorios o guardarla.                                                      
 Use  solamente  los  accesorios  recomendados  por  el fabricante 
para su modelo.  
 
 
Gráfico 83: Implementos de Seguridad al Esmerilar 
 
 
 Siempre use el protector adecuado con la muela de esmeril. 
 La muela de esmeril y el protector deben estar firmemente 
Instalados 
 Las muelas de esmeril deben ser guardadas en un lugar seco y 
verifique si tiene defectos visibles  
 Asegúrese de que el protector esté en buen estado y firmemente 
instalado antes de usar la esmeriladora 
 Use siempre lentes protectores. 
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Gráfico 84: Gafas para Esmerilar 
 
 Cuando  esté  trabajando,  siempre sujete firmemente la esmerila-
dora con ambas manos 
 Nunca cubra con sus manos los respiraderos de aire 
 Mantenga la herramienta y su manija seca, limpia y sin aceite ni 
grasa.  
 Conozca su herramienta mecánica. Lea cuidadosamente el   
manual del usuario 
 
Gráfico 85: Equipo de protección al  Esmerilar 
 
 Proteja sus pulmones  
 Proteja su audición. 
 Inspeccione los cordones de la herramienta periódicamente. 
  Asegúrese de que su cordón de extensión esté en buen estado. 
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CAUSAS DE ACCIDENTES  
 
 Uso de disco incorrecto para la tarea o deteriorado 
 Montaje incorrecto del disco. 
 Fallas del casquete protector. 
 Deficiente calidad de la máquina. 
 Falta de experiencia en el manejo. 
 Mantenimiento insuficiente. 
 Utilización inadecuada.  
 Someter el disco a velocidades mayores a las recomendadas. 
 
Gráfico 86: Causas de Accidentes 
 
SEGURIDAD PERSONAL 
 Manténgase  alerta, observe  lo que  está haciendo y use sentido     
común cuando esté cansado o bajo medicamentos                      
 Evite  la  puesta  en  marcha  accidental.  Asegúrese  de  que  el   
interruptor esté en la posición "Off" (apagado) antes de enchufarla 
herramienta                                                                   
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 Saque  las  llaves  de ajuste o llaves inglesas  antes de poner en 
marcha la herramienta                                                          . 
 No use la herramienta a una distancia demasiado alejada. 
 Mantenga siempre un buen equilibrio y una posición firme. 
 Use  su   equipo   de   seguridad. 
  Use siempre lentes o protectores faciales. 
 
 
         
Gráfico 87: Seguridad Personal 
 
CASO PARA ANALIZAR 
Cuando un trabajador debía trasladar  una 
herramienta portátil eléctrica (esmeril angular 
y procedía a recogerla, el cable de 
alimentación hizo contacto con una solución 
acuosa, produciendo un  choque eléctrico 
que alcanzo al trabajador que se encontraba 
en contacto con la solución de la cubeta.  
 
                                                                      Gráfico 88: Caso para Analizar
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CAPÍTULO   VI 
 
MAQUINAS INDUSTRIALES 
Las maquinarias son elementos que forman parte de nuestra vida debido 
a que son empleadas para realizar cualquier tipo de actividad; 
entendemos por maquinaria un dispositivo de tipo mecánico que está 
compuesto por elementos denominados piezas, que a su vez pueden ser 
móviles o inmóviles, dichas piezas son las que nos permiten, través de su 
interacción, transformar la energía y llevar a cabo la acción deseada. 
Las maquinarias se dividen en varios tipos, pueden ser agrícolas, 
industriales, domésticas, etc., es por esto que decimos que son elementos 
que utilizamos cotidianamente, porque están hechas para realizar 
cualquier tipo de acción, a través de su utilización podemos sembrar 
campos, confeccionar autos, escuchar música, hacer un regalo, etc.; este 
tipo de herramientas son las que nos hacen la vida más fácil.  
 
       Como dijimos previamente podemos dividir a los tipos de maquinarias 
según sus usos o aplicaciones, también podemos dividirlas según su 
rubro o rama industrial como a su vez su importancia en el mercado
Existen distintas clases de maquinarias que 
se utilizan únicamente en procesos de 
fabricación y manufacturero, por ejemplo 
las maquinas agrícolas cosechadoras, 
sembradoras, fumigadoras, etc.  
Las mismas tienen como objetivo realizar 
actividades rurales que se relacionan con la 
extracción y producción de materia prima. 
 
Gráfico 89: Máquina agrícola 
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Si seguimos en la misma área, dentro de la actividad agrícola nos 
encontramos con aquella maquinaria destinada a convertir estas materias 
primas en manufacturas, como ejemplo, la máquina para hacer alimentos 
de soja, o comestibles de trigo. 
Otro claro ejemplo de las maquinarias industriales se da en el campo 
automotriz; aquí las mismas se encargan de ensamblar las partes que 
darán como resultado el completo armado del automóvil.  
 
Gráfico 90: Maquinaría para ensamblaje Automotriz 
La maquinaria industrial se divide en maquinaria pesada y liviana; la 
primera es la que se encarga mayormente de realizar actividades 
pequeñas tales como remachar, soldar, agujerear, etc.  
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Mientras que las segundas se encargan de llevar a cabo procesos de 
construcción muchos más complejos y pesados, las actividades de las 
máquinas agrícolas pueden denominarse como actividades pesadas ya 
que requieren plantar o recolectar toneladas de materia prima de forma 
diaria.  
Lo mismo ocurre con máquinas fundidoras de metal, estas tareas son 
complejas y requieren de un tipo de maquinaria altamente resistente. 
  
Gráfico 91: Maquinaría  Industrial 
 
SOLDADURA 
 
 REGLAS DE SEGURIDAD 
 
1.- Utilice la ropa correcta, guantes, mandil, etc. Que protejan su piel 
contra el calor, las salpicaduras y los rayos del arco. 
 
2.- Utilice un casco con careta y vidrio negro 
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Gráfico 92: Implementos de Seguridad al Soldar 
 
 
3.- Compruebe que las personas que estén cerca no vean el arco. 
 
4.- Mantenga alejados todos los materiales inflamables, como gases, 
trapos aceitosos, materiales volátiles o explosivos, etc. 
 
5.- Utilice gafas protectoras para arrancar la escoria, esmerilar y 
operaciones similares. 
6.- No suelde en recipientes o compartimientos que hayan contenido 
combustibles, sin tomar precauciones especiales adicionales.  
 
7.- Cuando necesite soldar al arco en zonas húmedas o mojadas lleve 
botas de jebe (goma estática) y colóquese sobre una plataforma aislante y 
bien seca (madera, goma, etc.) 
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8.- Asegúrese de que todas las conexiones eléctricas sean firmes y estén 
bien aisladas. No emplee cables con puntas des gastables, rotos o 
pelados. 
 
 
SEGURIDAD AL USAR UNA MAQUINA DE SOLDAR 
 
Antes de usar una máquina de soldar por, arco se deben observar ciertas 
precauciones, conocer su operación y manejo, como también los 
accesorios y herramientas adecuadas. 
 
Para realizar un trabajo con facilidad y con seguridad, hay que tener en 
cuenta las siguientes reglas 
 
Circuitos de corriente en la mayoría de talleres el voltaje usado es de 220 
voltios, rara vez de 380 v. 
 
El operador debe tener en cuenta estos voltajes, que pueden causar 
serias lesiones 
 
 
Gráfico 93: Voltaje de la Maquina  al Soldar 
 
Todo  circuito  debe  tener  una  línea  a  tierra para evitar  que  ciertas 
Corrientes produzcan un choque eléctrico al operador o a la máquina 
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Gráfico 94: Línea a Tierra 
 
 
CAMBIO DE POLARIDAD.- El cambio de polaridad se realiza para 
cambiar el polo del electrodo de positivo a negativo y viceversa. 
 
Este cambio  realizar, cuando la máquina no esté en uso, y el circuito de 
soldadura haya sido desconectado.  
 
Se usa polaridad invertida (-) para electrodos de revestimiento rutilico  así 
como los electrodos para hierro fundido y polaridad invertida (+) para  
aquellos electrodos de revestimiento básico y electrodos especiales    
 
 
Gráfico 95: Cambio de Polaridad 
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CIRCUITO DE SOLDADURA 
 
Cuando no está en uso el porta electrodos nunca debe Ser dejado encima 
de la mesa o en contacto con cualquier otro objeto que tenga una línea 
directa a la superficie donde se suelda. 
 
El peligro en este caso es que el 
porta electrodos  en contacto con el 
circuito a tierra, provoque 
en el transformador del equipo un 
corto circuito.  
 
La soldadura no es  una ocupación  
riesgosa si se observan siempre 
medidas preventivas adecuadas. 
 
Gráfico 96: Circuito de  Soldadura 
 
 
Esto requiere un conocimiento de las  posibilidades de daño que pueden 
ocurrir en las operaciones de soldar y una precaución habitual de 
seguridad por el operador. 
 
 
OPERACIONES DE SOLDADURA 
 
Condiciones ambientales, que deben ser consideradas. 
 
 
RIESGOS DE INCENDIO       
Nunca se debe soldar en la proximidad de líquidos inflamables, gases, 
vapores, metales en polvo o polvos combustibles. 
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Cuando pudiera ser que el área 
de soldadura contuviera gases, 
vapores o polvos, es necesario 
mantener perfectamente aireado 
y ventilado el lugar mientras se 
suelda. Nunca soldar cerca de 
materiales inflamables o de 
combustibles no protegidos. Gráfico 97: Riesgo de Incendio
 
 
VENTILACION 
 
Gráfico 98: Ventilación al Soldar 
Soldar en áreas confinadas sin 
ventilación adecuada puede 
considerarse una operación 
arriesgada, porque al consumirse el 
oxígeno disponible, a  la par con el 
calor de la soldadura, el humo 
resultante, el operador queda 
expuesto a severas molestias y 
enfermedades.  
 
 
HUMEDAD 
La humedad entre el cuerpo y algo  electrificado forma una línea a tierra 
que puede conducir corriente al cuerpo del operador y producir un choque 
eléctrico. 
 
El operador nunca debe estar sobre una poza o sobre suelo húmedo 
cuando suelda, como tampoco trabajar en un lugar húmedo. 
 
Deberá conservar sus manos, vestimenta y lugar de trabajo 
continuamente secos. 
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EQUIPO Y ACCESORIOS 
 
Hay diversos tipos de máquinas soldadoras por arco. Las soldadoras con 
transformador suministran corriente alterna ( ca ) para soldar.   
 
El tamaño que más utiliza en talleres de escuelas  y otros talleres y 
también en las granjas tiene una capacidad de 180 amperes (A). 
 
 En las plantas manufactureras se utilizan transformadores con salidas 
más altas, entre 200 y 500 A. El transformador reduce el voltaje de la 
corriente normal de entrada y le aumenta su amperaje (intensidad) para 
poder producir arcos con altas temperaturas.  
 
Todas las máquinas soldadoras tienen controles para voltaje y amperaje y 
modificar la intensidad del calor del arco a fin de soldar diferentes 
espesores. 
 
 
 
Gráfico 99: Máquinas  Soldadoras 
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GRADUAR LA INTENSIDAD 
Para regular el equipo de soldadura suele existir en su parte externa una 
manivela, interruptor con varias posiciones, u otro sistema para que 
podamos variar aumentando o disminuyendo la intensidad del  equipo. 
 
La intensidad a regular dependerá del espesor y la preparación de las 
piezas a soldar y de la posición de la soldadura. 
 
EJEMPLO: 
- Electrodo de diámetro 2,50 mm = 75 A. 
- Electrodo de diámetro 3,15 mm = 110 A 
 
 
Gráfico 100: Graduar Intensidad 
 
 
ACCESORIOS 
 
LA PINZA Y EL PORTAELECTRODOS.- 
 
Las terminaciones de los cables del equipo de soldadura se conecta en el 
porta electrodos que sirve para sujetar el electrodo, el otro cable llamado 
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cable de tierra se conecta a una grapa o pinza para tierra, la cual se fija 
en la mesa  para soldar o en la pinza de trabajo. 
 
 
  
Gráfico 101: Pinza y Porta electrodo 
 
 
 
LOS CABLES ELÉCTRICOS 
 
Parten del equipo de soldar y van a la mordaza y a la pinza porta 
electrodo; deben estar adaptados para trasmitir la corriente de elevada 
intensidad precisa para la soldadura de arco. 
 
 
Gráfico 102: Piqueta y cepillo 
para limpieza de soldadura. 
 
 
LA PIQUETA. 
La piqueta es una herramienta 
que se emplea para arrancar la 
escoria de la soldadura y 
comúnmente son metálicas; por 
una parte están provistas de 
cincel y, por otra, de punta (una 
especie de pico). Se utiliza 
cogiéndola por el mango y 
golpeándola suavemente sobre la 
escoria hasta que salta.  
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CEPILLO METALICO 
Son muy útiles para pulir el cordón después de la eliminación de la 
escoria. Están formados por un soporte de madera al que le han añadido 
las cerdas de metal. 
 
 
ELEMENTOS DE PROTECCION 
 
El soldador ha de protegerse la cara mediante una máscara con mirilla 
con un vidrio especial que reduce la radiación luminosa y absorbe la 
ultravioleta para proteger la vista de la fuerte intensidad luminosa del arco. 
 
Gráfico 103: Elementos de Protección al soldar 
 
Tomado del manual de Mecánica Industrial tomo I  página 184 
 
Mesa de soldar con los elementos necesarios para realizar una soldadura 
eléctrica, y donde se aprecian las pinzas del grupo al final de los cables.  
 
La gran cantidad de chispas que este tipo de soldadura desprende hace 
imprescindible protegerse las manos con guantes de cuero y el cuerpo y 
la ropa con un delantal de cuero, ya que el arco desprende abundantes 
chispas que pueden producir quemaduras. 
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INTRODUCCION A LA SOLDADURA
 
La soldadura en la actualidad es la más utilizada para todo tipo de 
uniones mecánicas entre metales; las ventajas sobre otras formas de 
unión, como pueden Ser los remaches, atornillados, etc. Son muchas; 
pero son adecuadas sobre todo si el tipo de unión debe ser revestible o 
desmontable. 
 
Si dos conductores puestos bajo tensión se tocan, se produce un 
cortocircuito, pero si los separamos un poco se produce una chispa entre 
ellos; si esta chispa es continua es lo que se llama un arco eléctrico. 
 
La soldadura eléctrica se realiza haciendo saltar un arco eléctrico entre 
las superficies de las piezas que se desea unir, con una varilla metálica 
llamada electrodo. 
 
 
CONCEPTO 
 
Es la unión de piezas metálicas de igual o similar característica en estado 
líquido o pastoso empleando calor, con material de  aporte, o sin el, con o 
sin presión para formar una estructura homogénea y sólida. 
 
VENTAJAS DE LA SOLDADURA 
 
 Construcciones metálicas más livianas, puentes, tanques, buques, 
edificios, oleoductos, etc. 
 Impermeabilidad de la unión. 
 Ahorro de materiales y de modelos de fundición: refinerías. 
 Construcción de maquinaria. Prensadoras, dobladoras, cizallas, etc. 
 Aceleración de la producción y baja de costos de vehículos, 
galpones, maquinarias, etc. 
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DESVENTAJAS 
 
Provoca radiaciones de rayos luminosos, ultravioletas e infrarrojos, los 
mismos que provocan trastornos orgánicos 
 
 
 
TECNICA DE LA SOLDADURA POR ARCO 
 
GENERALIDADES 
Existe gran variedad de tipos de juntas y son varias las posiciones, en las 
cuales puede realizarse una soldadura.  
 
Gráfico 104: Técnicas de Soldadura 
 
 La figura adjunta muestra la variedad de juntas tal como aparecen en los 
trabajos de soldadura. 
 
 
POSICIONES DE LA SOLDADURA 
  
Los trabajos de soldadura, o más propiamente la ejecución de los 
cordones, pueden realizarse en las posiciones siguientes: 
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* POSICIÓN PLANA: Es decir, sobre un plano horizontal. La 
ejecución de cordones en esta posición es más fácil y económica. En lo 
posible, la pieza debe colocarse de tal forma, que permita la ejecución de 
los cordones en esta posición. 
 
Gráfico 105: Posición Plana 
 
 
* POSICIÓN VERTICAL: Las planchas a soldar se encuentran en 
posición  vertical y los cordones también se ejecutan siguiendo la 
dirección de un eje vertical. La soldadura puede hacerse en forma 
ascendente y también en sentido descendente.  
 
 
Gráfico 106: Posición Vertical de Soldadura 
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* Posición Horizontal: La planchas están colocadas verticalmente y 
el cordón se ejecuta horizontalmente, tal como indica la figura. 
 
Gráfico 107: Posición Horizontal  de Soldadura 
 
 
 
 
POSICIÓN SOBRECABEZA: Es decir, las planchas están colocadas 
horizontalmente y la soldadura se ejecuta por debajo. Es una posición 
inversa de  la posición plana. 
 
Gráfico 108: Posición Sobrecabeza  de Soldadura 
 
 
 
* La Soldadura de Tuberías: Es una combinación de las diferentes 
posiciones. 
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 En los trabajos realizados en el taller o en el campo, se presentan 
soluciones diversas tal como las posiciones indicadas, así como las 
posiciones intermedias. 
 
 
MOVIMIENTO DEL ELECTRODO 
  
El movimiento dado a los electrodos debe ser rectilíneo, sin movimiento 
lateral y espesores comprendidos entre 4 y 6 mm la soldadura se hace en 
dos pasadas, con una separación entre bordes de 2 a 3 mm. El diámetro 
del electrodo puede ser de 3,25 a 4 mm según el espesor de la chapa, su 
movimiento rectilíneo y su inclinación igual al el caso anterior. La segunda 
pasada se hace volviendo la pieza. Los dos cordones deben penetrar 
hasta interponerse uno con el otro. 
 
Representación de la soldadura y sus movimientos en las distintas 
posiciones que se pueden adoptar al realizar una soldadura. 
 
Gráfico 109: Movimiento del electrodo 
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NOTA: La intensidad y la velocidad de avance del electrodo deben 
regularse muy bien; una intensidad excesiva o un movimiento de avance 
muy lento provocan la fusión de la chapa con formación de agujeros muy 
difícil de tapar. Si la intensidad es muy débil, y el movimiento de avance 
muy rápido, la penetración no es uniforme. 
 
 
DEFECTOS DE SOLDADURA 
 
 
MALA APARIENCIA 
 Es un defecto muy frecuente cuando no se observan los ángulos 
de conducción y movimiento adecuado del electrodo, así como el 
amperaje. 
 
 
INCRUSTACIONES DE ESCORIA 
 
Se produce:            - Al soldar con baja intensidad de corriente. 
   - Velocidad de soldadura muy alta. 
   - Al soldar sobre restos se escoria. 
 
SOCABACIONES: 
Se produce:            - Al soldar con alta intensidad de corriente. 
   - Ángulos de conducción no adecuados. 
   - Arco muy largo. 
 
 
GRIETAS: 
Se produce:            - Al soldar con material de aporte inapropiado. 
   - Por enfriamiento muy brusco luego de soldar. 
POROSIDAD: 
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Se produce:            - Al soldar en superficies sucias de (0x100- grasas). 
   - Arco muy largo 
   - Revestimiento húmedo. 
 
 
FALTA DE FUSION: 
Se produce por: - Al soldar con baja intensidad. 
   - Diámetro del electrodo muy grande. 
   - Separación muy reducida. 
 
 
 
TIPOS DE UNIONES SOLDADAS 
 
    Se utiliza cinco tipos básicos de uniones soldadas en los metales. 
 
1.- La Soldadura a tope se puede hacer en el metal que tenga hasta de   3  
     mm de espesor sin ninguna preparación especial.  
 
Si el metal tiene un espesor de 3 a 6 mm, bisele (achaflane) un lado para 
formar una "V" de 60 grados.  
 
En metal de 6 a 10 mm de espesor, esmerile un chaflán en V en un lado y 
deje un reborde de 1.5 mm.  
 
El metal con espesor mayor de 10 mm se debe esmerilar en ambos lados  
para formar dos "V" o chaflanes.  
 
Para hacer soldadura, primero suelde por puntos un extremo de las dos 
piezas que este separado alrededor  de 3 mm y el otro extremo que tenga 
una separación de 1.5 mm.  
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En metal delgado, la soldadura a tope se puede hacer con una pasada, 
en metal grueso  pueden ser necesarias dos o más pasadas.  
 
 
Gráfico 110: Tipos de Uniones Soldadas 
 
 
2.-  La Soldadura en T o desfile se emplea para unir dos piezas en ángulo 
       recto. 
 
3.-  La Soldadura traslapada se  hace  más  o  menos  en  la misma forma  
      que la soldadura en T. Se traslapan (superponen) dos piezas de metal  
       y  se  sueldan  por  puntos. Luego, se  hace  el cordón a lo largo de la  
       esquina. 
 
4.-  La  Soldadura  angular o   escuadra  se  hace  para unir dos piezas de  
       metal y formar una escuadra o esquina. 
 
5.-  La Soldadura o unión de canto se emplea mucho en piezas delgadas  
       que están alineadas entre sí.  
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UNIONES POR SOLDADURA 
Cuadro 32: Uniones por soldadura. 
DESIGNACION FIGURA DESCRIPCION SEGUN DIN 
1912 
 
A tope 
 
 
A Solapa 
  
 Las piezas se colocan 
íntimamente apretadas la 
una contra la otra en un 
mismo plano 
 La piezas están a solapa 
 
 
Paralela. 
 
 
En T 
 
 
 Las piezas  están 
colocadas con sus caras 
anchas y en posición 
paralelas la una encima de 
la otra.  
 La pieza está perpendicular 
a la pieza b. 
 
En Cruz 
 
 
 
Oblicua. 
.  
 
 
 
 Las piezas a y b están en  
un mismo plano en posición 
perpendicular a la pieza 
coloca da entre ellas. 
 Las piezas esta en un 
ángulo cualquiera, que no 
sea perpendicular a la V 
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Angular 
 
 
 
 Las piezas están 
yuxtapuestas en sus 
extremos formando un 
ángulo cualquiera. 
 
Rincón Exterior 
 
 
 Los extremos de tres o más 
piezas están yuxtapuestas 
forman do un ángulo 
cualquiera 
 
Múltiple 
 
 
 Las piezas están una sobre 
la otra, formando un ángulo 
recto, o un ángulo 
cualquiera  
 
 
 
REPRESENTACION GRAFICA 
 
Cuadro 33: Representación grafica de Símbolos Fundamentales. 
SIMBOLOS FUNDAMENTALES 
DOMINACION 
 
REPRESENTACION GRAFICA 
 
Costura de reborde 
 
 
Costura en I  
 
Costura en V  
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Costura en media V  
 
Costura en Y  
 
Costura en U  
 
Costura al lado opuesto 
 
 
 
Costura en T 
 
 
DENOMINACION ILUSTRACION 
 
Costura en V. doble  
      (costura en X) 
 
 
- Doble costura en media V. con 
forma angular 
 
 
 
- Costura en V. con refuerzo 
opuesto 
 
 
 
 
Costura angular doble. 
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CAPITULO V 
 
MEDIDAS  DE SEGURIDAD TOMADAS 
 
MANTENIMIENTO Y SEGURIDAD INDUSTRIAL 
El mantenimiento no es una función "miscelánea", produce un bien real, 
que puede resumirse en: capacidad de producir con 
calidad, seguridad y rentabilidad. 
Para nadie es un secreto la exigencia que plantea 
una economía globalizada, mercados altamente competitivos y un entorno 
variable donde la velocidad de cambio sobrepasa en mucho nuestra 
capacidad de respuesta.  
En este panorama estamos inmersos y vale la pena considerar algunas 
posibilidades que siempre han estado pero ahora cobran mayor 
relevancia. 
Particularmente, la imperativa necesidad de redimensionar la 
empresa implica para el mantenimiento, retos y oportunidades que 
merecen ser valorados. 
Debido a que el ingreso siempre provino de la venta de 
un producto o servicio, esta visión primaria llevó la empresa a centrar sus 
esfuerzos de mejora, y con ello los recursos, en la función de producción.  
El mantenimiento fue "un problema" que surgió al querer producir 
continuamente, de ahí que fue visto como un mal necesario, una función 
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subordinada a la producción cuya finalidad era reparar desperfectos en 
forma rápida y barata. 
Sin embargo, sabemos que la curva de mejoras increméntales después 
de un largo período es difícilmente sensible, a esto se una 
la filosofía de calidad total, y todas las tendencias que trajo consigo que 
evidencian sino que requiere la integración del compromiso y esfuerzo de 
todas sus unidades.  
Esta realidad ha volcado la atención sobre un área relegada: el 
mantenimiento. Ahora bien, ¿cuál es la participación del mantenimiento 
en el éxito o fracaso de una empresa? Por estudios comprobados se sabe 
que incide en: 
 
COSTOS DE PRODUCCIÓN. 
Calidad del producto servicio. 
Capacidad operacional (aspecto relevante dado el ligamen 
entre competitividad y por citar solo un ejemplo, el cumplimiento de plazos 
de entrega). 
Capacidad de respuesta de la empresa como un ente organizado e 
integrado: por ejemplo, al generar e implanta soluciones innovadoras y 
manejar oportuna y eficazmente situaciones de cambio. 
 Seguridad e higiene industrial, y muy ligado a esto. 
  Calidad de vida de los colaboradores de la empresa. 
 Imagen y seguridad ambiental de la compañía. 
Como se desprende de argumentos de tal peso, " El mantenimiento no es 
una función "miscelánea", produce un bien real, que puede resumirse en: 
capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad.  
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Ahora bien, ¿dónde y cómo empezar a potenciar a nuestro favor estas 
oportunidades? Quizá aquí pueda encontrar algunas pautas. 
Mantenimiento.- La labor del departamento de mantenimiento, está 
relacionada muy estrechamente en la prevención de accidentes y lesiones 
en el trabajador ya que tiene la responsabilidad de mantener en buenas 
condiciones, la maquinaria y herramienta, equipo de trabajo, lo cual 
permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en 
parte riesgos en el área laboral. 
 
Características del Personal de Mantenimiento 
El personal que labora en el departamento de mantenimiento, se ha 
formado una imagen, como una persona tosca, uniforme sucio, lleno de 
grasa, mal hablado, lo cual ha traído como consecuencia problemas en 
la comunicación entre las áreas operativas y este departamento y un 
más concepto de la imagen generando poca confianza. 
La necesidad de organizar adecuadamente el servicio de mantenimiento 
con la introducción de programas de mantenimiento preventivo y 
el control del mantenimiento correctivo hace ya varias décadas en base, 
fundamentalmente, al objetivo de optimizar la disponibilidad de los 
equipos productores. 
Posteriormente, la necesidad de minimizar los costos propios de 
mantenimiento acentúa esta necesidad de organización mediante la 
introducción de controles adecuados de costos. 
Más recientemente, la exigencia a que la industria está sometida de 
optimizar todos sus aspectos, tanto de costos, como de calidad, como de 
cambio rápido de producto, conduce a la necesidad de analizar de forma 
sistemática las mejoras que pueden ser introducidas en la gestión, tanto 
técnica como económica del mantenimiento.  
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Objetivos del Mantenimiento 
El diseño e implementación de cualquier sistema organizativo y su 
posterior informatización debe siempre tener presente que está al servicio 
de unos determinados objetivos. Cualquier sofisticación del sistema debe 
ser contemplada con gran prudencia en evitar, precisamente, de que se 
enmascaren dichos objetivos o se dificulte su consecución. 
En el caso del mantenimiento su organización e información debe estar 
encaminada a la permanente consecución de los siguientes objetivos 
 Optimización de la disponibilidad del equipo productivo. 
 Disminución de los costos de mantenimiento. 
 Optimización de los recursos humanos. 
 Maximización de la vida de la máquina. 
 Criterios de la Gestión del Mantenimiento 
         Es un servicio que agrupa una serie de actividades cuya ejecución 
permite alcanzar un mayor grado de confiabilidad en los 
equipos, máquinas, construcciones civiles, instalaciones. Tambien se 
debe toma en cuenta que el Objetivo del Mantenimiento es: 
 Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre       
los bienes precitados. 
 Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar. 
 Evitar detenciones inútiles o para de máquinas. 
 Evitar accidentes. 
 Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas. 
 Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y 
preestablecidas de operación. 
 Balancear el costo de mantenimiento con el correspondiente al 
lucro cesante. 
 Alcanzar o prolongar la vida útil de los bienes. 
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         El mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida útil de los 
bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante 
más tiempo y a reducir el número de fallas 
Decimos que algo falla cuando deja de brindarnos el servicio que debía 
darnos o cuando aparecen efectos indeseables, según las 
especificaciones de diseño con las que fue construido o instalado el bien 
en cuestión. 
Clasificación de las Fallas 
 Fallas Tempranas 
Ocurren al principio de la vida útil y constituyen un porcentaje pequeño del 
total de fallas. Pueden ser causadas por problemas de materiales, de 
diseño o de montaje. 
Fallas adultas 
Son las fallas que presentan mayor frecuencia durante la vida útil. 
Son derivadas de las condiciones de operación y se presentan más 
lentamente que las anteriores (suciedad en un filtro de aire, cambios de 
rodamientos de una máquina, etc.). 
Fallas tardías 
Representan una pequeña fracción de las fallas totales, aparecen en 
forma lenta y ocurren en la etapa final de la vida del bien (envejecimiento 
de la aislación de un pequeño motor eléctrico, perdida de flujo luminoso 
de una lámpara, etc. 
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TIPOS DE MANTENIMIENTO 
 Mantenimiento para Usuario 
En este tipo de mantenimiento se responsabiliza del primer nivel de 
mantenimiento a los propios operarios de máquinas. 
Es trabajo del departamento de mantenimiento delimitar hasta donde se 
debe formar y orientar al personal, para que las intervenciones efectuadas 
por ellos sean eficaces. 
Mantenimiento correctivo 
Es aquel que se ocupa de la reparación una vez se ha producido el fallo y 
el paro súbito de la máquina o instalación. Dentro de este tipo de 
mantenimiento podríamos contemplar dos tipos de enfoques: 
Mantenimiento paliativo o de campo (de arreglo) 
Este se encarga de la reposición del funcionamiento, aunque no quede 
eliminada la fuente que provoco la falla. 
Mantenimiento curativo (de reparación) 
Este se encarga de la reparación propiamente pero eliminando las causas 
que han producido la falla. 
Suelen tener un almacén de recambio, sin control, de algunas cosas hay 
demasiado y de otras quizás de más influencia no hay piezas, por lo tanto 
es caro y con un alto riesgo de falla. 
Mientras se prioriza la reparación sobre la gestión, no se puede prever, 
analizar, planificar, controlar, rebajar costos. 
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Ventajas 
Si el equipo esta preparado la intervención en el fallo es rápida y la 
reposición en la mayoría de los casos será con el mínimo tiempo. 
No se necesita una infraestructura excesiva, un grupo de operarios 
competentes será suficiente, por lo tanto el costo de mano de obra será 
mínimo, será más prioritaria la experiencia y la pericia de los operarios, 
que la capacidad de análisis o de estudio del tipo de problema que se 
produzca. 
Es rentable en equipos que no intervienen de manera instantánea en la 
producción, donde la implantación de otro sistema resultaría poco 
económica. 
Desventajas 
Se producen paradas y daños imprevisibles en la producción que afectan 
a la planificación de manera incontrolada. 
Se cuele producir una baja calidad en las reparaciones debido a la 
rapidez en la intervención, y a la prioridad de reponer antes que reparar 
definitivamente, por lo que produce un hábito a trabajar defectuosamente, 
sensación de insatisfacción e impotencia, ya que este tipo de 
intervenciones a menudo generan otras al cabo del tiempo por mala 
reparación por lo tanto será muy difícil romper con esta inercia. 
 
Mantenimiento Preventivo. 
Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el correctivo 
y todo lo que representa. Pretende reducir la reparación mediante una 
rutina de inspecciones periódicas y la renovación de los elementos 
dañados, si la segunda y tercera no se realizan, la tercera es inevitable. 
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Mantenimiento Predictivo 
Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la falla antes de que esta 
se produzca. Se trata de conseguir adelantarse a la falla o al momento en 
que el equipo o elemento deja de trabajar en sus condiciones óptimas. 
Para conseguir esto se utilizan herramientas y técnicas de monitores de 
parámetros físicos. 
 
Mantenimiento Productivo Total (T.P.M.) 
Mantenimiento productivo total es la traducción de TPM (Total Productive 
Maintenance). El TPM es el sistema Japonés de mantenimiento industrial 
la letra M representa acciones de MANAGEMENT y Mantenimiento.  
Es un enfoque de realizar actividades de dirección y transformación de 
empresa. La letra P está vinculada a la palabra "Productivo" o 
"Productividad" de equipos pero hemos considerado que se puede asociar 
a un término con una visión más amplia como "Perfeccionamiento" la letra 
T de la palabra "Total" se interpreta como "Todas las actividades que 
realizan todas las personas que trabajan en la empresa" 
Método Implementación Gestión Mantenimiento 
 Análisis situación actual 
 Definir política de mantenimiento  
 Establecer y definir grupo piloto para realización de pruebas 
 Recopilar y ordenar datos grupo piloto 
 Procesar información 
 Analizar resultados 
 Readaptación del sistema 
 Mejora continua 
 Ampliar gestión o más grupo 
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LA PREVENCIÓN DE RIESGOS LABORALES Y SALUD LABORAL 
 
La prevención de las Riesgos Laborales son técnicas que se aplican para 
determinar los peligros relacionados con tareas, el personal que ejecuta la 
tarea, personas involucradas en la tarea, equipos y materiales que se 
utilizan y ambiente donde se ejecuta el trabajo. 
 
Con el procedimiento que a continuación se describe se persigue 
minimizar tales pérdidas en función de la productividad y la consolidación 
económica de la empresa; en tal sentido se plantean objetivos orientados 
a optimizar las labores, se definen políticas y normas que caracterizan el 
deber ser del procedimiento; de la misma manera se describe el 
procedimiento en sí mismo a través de un diagrama de flujo y se diseñan 
formularios para su Operacionalización. 
 
Objetivos del Procedimiento 
 
 Identificar peligros en áreas específicas 
 Mejorar procedimientos de trabajo 
 Eliminar errores en el proceso de ejecución en una actividad 
específica. 
 Políticas de operación del Procedimiento 
 Entre las políticas concebidas por la empresa para la prevención de 
riesgos laborales se cuentan las siguientes: 
 Ejecutar procesos de capacitación y actualización permanentes 
que contribuyan a minimizar los riesgos laborales. 
 Asesorar permanentemente al personal involucrado en el área 
operativa sobre normas y procedimientos para la prevención de 
riesgos laborales. 
 Mantener los equipos de seguridad industrial requeridos para cada 
tarea. 
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 Ejecutar campañas de prevención de riesgos laborales a través de 
medios publicitarios dentro de la empresa. 
 
Normas de Operación del Procedimiento 
 
Entre las normas propuestas por la empresa para la prevención de 
riesgos laborales se cuentan las siguientes: 
 
Uso permanente de implementos de seguridad tales como: zapatos de 
seguridad, casco de seguridad, faja, entre otros requeridos para cada 
tarea. 
 
Atender a las señales de prevención. 
 
-  Evitar   el  acceso  de   visitantes  al  área  labora   sin   el   uso   de   los  
    implementos de seguridad. 
 
-  Mantener el orden en el área de trabajo 
 
SALUD Y TRABAJO        
 
Una de las principales relaciones existentes en la rama de Seguridad 
Industrial es la del trabajo con la salud, ya que la tendencia actual de este 
campo es ligar estos dos términos con el objetivo de llegar a conseguir  
una mejor calidad de vida  y óptimas condiciones de trabajo a fin de evitar  
que la salud del hombre  que desempeña alguna labor pueda resultar 
afectada.  
 
Salud.- El concepto ideal es “el estado de bienestar físico, mental y 
social” definido por la Organización Mundial de la Salud (O.M.S.).  
Relacionando este concepto con el tema laboral ya que se lo puede 
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asociar con otros términos  sería “El bienestar físico, mental y social del 
trabajador  para poder desarrollar una actividad tanto física como mental” 
La salud y el trabajo se encuentran estrechamente vinculados, ya que 
únicamente cuando existe el pleno aseguramiento del derecho a la salud 
se puede hablar de un ambiente sano y de bienestar para los 
trabajadores, la salud cobra un papel importante al momento de prevenir 
riesgos propios del lugar de trabajo es por esto que el asegurar la 
asistencia medica oportuna en caso de accidentes laborales y el 
mantener las condiciones necesarias para que el trabajador pueda 
desempeñarse sin riesgos en sus actividades es un deber fundamental de 
todo,empleador. 
 
Es evidente que el empleador debe velar por el mantenimiento de un 
ambiente saludable para sus trabajadores, mas aun en aquellos lugares 
en donde el riesgo de accidentes laborales es elevado, es por esto que el 
articulo 410 del Código del Trabajo ha establecido que “…los 
empleadores están obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones 
de trabajo que no presenten peligro para su salud o su vida…” 
 
La legislación ecuatoriana, contempla el destino de lugares especiales 
para el servicio y atención medica dentro de ciertas compañías o 
industrias, basándose en el numero de empleados u obreros que las 
mismas posean; si bien esta es una contribución para el bienestar de los 
trabajadores , se podría conseguir mucho mas estableciendo una 
normativa de salud laboral amplia que contemple por ejemplo la revisión 
medica obligatoria previa a la contratación laboral y de esta un 
seguimiento medico de aquellos trabajadores que necesiten de atención 
especial, esto con el fin de cumplir con el mandato constitucional de 
mantener un ambiente laboral sano. 
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DERECHO LABORAL 
 
Seguridad laboral 
Lo relacionado a la salud ocupacional es de interés público. La salud 
ocupacional tiene como objetivo la seguridad física y mental del 
trabajador, así como protegerlo contra riesgos. 
Los empleadores tienen las siguientes obligaciones: 
 Asegurar contra riesgos del trabajo. 
 Investigar los accidentes y enfermedades profesionales que 
ocurran y eliminar o controlar sus causas. 
 Denunciar los accidentes y enfermedades ante la autoridad 
administrativa designada. 
 
El trabajador que sufra un accidente tiene derecho a: 
 Asistencia médica, farmacéutica y a rehabilitación. 
 Prótesis y aparatos médicos. 
 Reeducación laboral 
 Prestaciones económicas tales como indemnización por 
incapacidad temporal, pensión de invalidez, pensiones de viudez y 
orfandad. 
            
 
                 Gráfico 111: Salud Laboral 
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PERIOCIDAD DE LA LESIONES 
 
La consolidación médico-legal es el momento en el que las lesiones se 
fijan y toman un carácter permanente tal que no es necesario ningún 
tratamiento, a no ser que sea para evitar una agravación, dando lugar a 
un grado de incapacidad permanente, un perjuicio definitivo. 
 
Determinar en qué momento concreto la secuela se instaura y cuándo 
deja de evolucionar es difícil y suele ser objeto de discusión. A pesar de 
que se habla de «fecha de consolidación», en numerosas ocasiones la 
estabilización del proceso no se produce por crisis, sino lentamente. 
 
 De esta manera, la mejoría de las lesiones se extiende a lo largo de 
meses e incluso de años, durante los cuales el enfermo tiene necesidad 
de cuidados para tratar un estado de secuelas (antiálgicos, reeducación, 
fisioterapia, psicoterapia, etc.)  
 
Por todo lo anterior, será más adecuado hablar de período de 
consolidación médico-legal o estabilización, en lugar de fecha de 
consolidación médico-legal 
 
No obstante, estos prolongados períodos de curación plantean problemas 
para la valoración médico-legal de la estabilización lesional y, por lo tanto, 
de la valoración y cuantificación de la incapacidad de cara a la reparación 
y seguridad jurídica, por lo que es necesario definir un determinado 
«momento de corte» en un proceso biológico que, desde un punto de 
vista estrictamente médico, no tiene soluciones de continuidad. 
 
En la valoración de la estabilidad lesional debemos distinguir dos 
situaciones: 
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 A) Estabilización médico-legal de las lesiones que finalizan con la 
curación real y ad integrum de la lesión. Es el momento en el que se 
alcanza la sanación o curación de las lesiones, y que al no quedar 
secuelas es el equivalente a la curación clínica. 
 
 B) Estabilización médico-legal de las lesiones que han evolucionado a 
crónicas o secuelas. 
 
CRITERIOS MÉDICOS LEGALES PARA VERIFICAR LA ESTABILIDAD 
LESIONAL 
 
Los criterios a tener en cuenta en la valoración de la estabilidad lesional 
son los siguientes 
 
El fin del tratamiento activo curativo 
 
En la mayor parte de los lesionados, la terapéutica activa ocupa la fase 
inicial que sigue inmediatamente al incidente, y se termina antes de la 
consolidación, cuando ya no se espera ninguna mejoría o al haberse 
agotado todas las posibilidades terapéuticas curativas o de acortar en el 
tiempo la lesión o disminuir las discapacidades.  
 
El tratamiento no es necesario, salvo para evitar una agravación posterior. 
 
Se recomienda tomar como referencia para apreciar el estancamiento en 
la evolución, el cese del tratamiento de fisioterapia, la interrupción de la 
simple vigilancia u observación de la evolución, etc.. 
 
En el caso del paciente que rechaza la realización de un tratamiento 
determinado (sea quirúrgico o de cualquier otra naturaleza) con el que se 
espera la mejoría o curación, las posibilidades terapéuticas no pueden 
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considerarse agotadas, pero a efectos de consolidación médico-legal, se 
considerará que a partir del momento de su negativa, se ha aplicado el 
máximo de la atención médica, la que acepta y permite el paciente, y por 
tanto, se ha conseguido el máximo de recuperación, por lo que habrá que 
fijar en ese momento la estabilización.  
 
En nuestro informe señalaremos la situación real del lesionado y el 
porqué de la consideración de consolidación, su negativa al tratamiento, y 
los beneficios y riesgos que conlleva la terapia. 
En los casos de graves lesiones craneoencefálicas o medulares, en 
donde desde un momento posterior a producirse la lesión no es esperable 
una mejoría, ni a corto ni a largo plazo, y ya desde el momento mismo de 
la lesión se ha instaurado la secuela y no son previsibles modificaciones 
futuras significativas.  
 
En estos procesos podría situarse la estabilización en la fecha de 
finalización de los cuidados médicos activos o en la fecha de finalización 
de la readaptación a la nueva situación de discapacidad36. 
 
 En las amputaciones de miembros inferiores se tendrá en cuenta la 
adaptación a una prótesis para volver a deambular autónomamente, ya 
que es un período que varía de unas personas a otras3, 4. 
 
Existen períodos de «vacío de tratamiento activo», condicionados por 
factores externos. Por ejemplo, la espera para comenzar un tratamiento 
fisioterapéutico o una exploración artroscópica por falta de disponibilidad 
de recursos sanitarios, o bien el período en el que por circunstancias 
personales, laborales o familiares, el paciente ha decidido posponer una 
determinada intervención terapéutica.  
 
También hay que tener en cuenta los tiempos en los que la lesión pasó 
inadvertida o hubo error diagnóstico o una exploración incompleta, y la 
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elección inadecuada de un tratamiento por existir varias opciones 
terapéuticas, por los medios técnicos y humanos disponibles, o por 
decisión del propio paciente.  
 
En estas situaciones, se debería dejar constancia expresa de la  
circunstancia en el informe. 
 
 
 
ESTABILIZACIÓN DE LA EVOLUCIÓN AGUDA DE LAS LESIONES 
 
La estabilización del proceso o mantenimiento en el tiempo de la clínica 
que presenta el lesionado sin modificaciones implica que las lesiones se 
han transformado en secuelas por la ausencia de evolución de las 
mismas Sería el momento en que el médico asistencial decide que ya no 
es necesario volver a revisar al paciente, no necesita tratamiento alguno, 
o se programa una revisión en un plazo de un año1, 2.  
 
Este plazo debe incluir las revisiones de control adecuadas a los criterios 
de la buena práctica médica (lex artis ad hoc). 
 
Hay casos en los que la lesión presenta períodos prolongados en exceso 
para determinar la curación médica, como son por ejemplo las lesiones en 
los niños de cartílagos de crecimiento, los traumatismos 
cráneoencefálicos graves, o las fracturas-luxaciones de cadera en 
adultos, en las que es preciso esperar la evolución en los próximos años 
del cartílago lesionado o el riesgo de una necrosis aséptica de la cabeza 
del fémur.  
 
La valoración médico-legal debería dejar constancia expresa en el informe 
pericial de las características evolutivas especiales de la lesión, y utilizar 
como criterios el fin del tratamiento activo curativo, la reincorporación a 
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sus actividades laborales y habituales o la incapacidad para las mismas y 
los tiempos medios o estándar de cada lesión. 
 
Se incluyen también las situaciones con consecuencias de baja 
intensidad, como las revisiones periódicas, los períodos de tratamientos 
odontológicos simples, o muchos de los tratamientos episódicos, 
molestias transitorias de bajo nivel, con tendencia a la resolución sin 
tratamiento, en los que no se demuestra un nivel suficiente y objetivable 
de disfuncionalidad o incapacidad.  
 
En estas situaciones, se debería dejar constancia expresa en el informe 
 
En el supuesto de los casos de agravación del estado anterior de una 
manera definitiva por el incidente, la estabilización lesional se 
correspondería con el momento en el cual las lesiones han vuelto al 
estado anterior previo que tenía el lesionado antes de sufrir el agente 
lesivo, o en el cual la agravación de la lesión anterior se ha estabilizado, 
de acuerdo con los criterios antes expuestos. 
 
La reincorporación a la actividad laboral o propuesta de incapacidad 
La fecha del alta laboral es otro criterio a tener en cuenta en la fijación de 
la data de consolidación médico-legal 
 
Está admitido que el período de consolidación médico-legal no siempre 
coincide con la vuelta a la actividad profesional. En algunos casos, el 
trabajo puede ser retomado a pesar de continuar los cuidados durante un 
tiempo más o menos largo, en espera de la estabilización lesional.  
 
En otros casos, las secuelas son de entidad suficiente como para impedir 
la reincorporación al trabajo 
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La reincorporación a las actividades habituales o incapacidad para las 
mismas 
 
Aunque la referencia al ámbito de la profesión habitual es la más 
importante, en el caso de las personas que no tienen una ocupación 
retribuida o por cuenta ajena, o de las personas de edad o los niños, la 
ocupación habitual comprendería las actividades que realizaban antes de 
las lesiones actividades de la vida diaria, actividades sociales y de ocio y 
actividades escolares o de formación3, 5.  
 
La estabilidad lesión al se correspondería con aquel momento en que ya 
puede hacer casi todas sus actividades habituale, o cuando ya no 
necesita de ayuda de una tercera persona. 
 
 
 
TIEMPOS MEDIOS O ESTÁNDAR DE CADA LESIÓN 
 
En ocasiones, la aplicación de los criterios anteriores no es suficiente, y 
debemos recurrir al criterio de los tiempos medios o estándar de cada 
lesión. 
 
Resultan muy útiles en las situaciones en las que hay que emitir un 
pronóstico del período probable de curación o cronificación de las 
lesiones. 
 
En estos y otros casos adquiere especial relevancia el criterio orientador 
del tiempo que habitualmente tarda en curar o sanar una lesión 
determinada. Se puede recurrir a los trabajos elaborados con esta 
finalidad, pero siempre teniendo en cuenta que los tiempos de 
consolidación en ellos señalados no son más que una cifra teórica y 
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orientativa, que puede verse modificada por diversos factores, tanto 
individuales como por las circunstancias que lo rodean2, 4.  
 
Existen múltiples trabajos publicados que muestran los períodos medios 
de consolidación de las lesiones (Hinojal, 1996; Aso y Cobo, 2006), entre 
otros. 
 
En el supuesto de que el período de consolidación médico-legal se haya 
prolongado sobre el previsto, se deberán analizar sus causas: se tendrá 
en cuenta la naturaleza del traumatismo, las lesiones producidas, las 
actuaciones médicas, las pruebas diagnósticas y los tratamientos 
aplicados. Se deben diferenciar los tratamientos que tienen una finalidad 
curativa de los destinados a evitar una agravación y los tratamientos 
necesarios de los que no están justificados. 
 
 Las complicaciones sobrevenidas durante el curso del tratamiento 
pueden ser previsibles por las características del tratamiento, del 
lesionado y de la propia lesión, imprevisibles (cursos atípicos de la lesión) 
o accidentales. 
 
El estado patológico anterior puede justificar la prolongación de los 
tiempos de consolidación, sobre todo cuando está interrelacionado con 
las lesiones. Entre las afecciones más importantes que dilatan los 
períodos de sanidad, hay que señalar las enfermedades endocrinas y 
óseas como diabetes mellitus, osteoporosis, etc.; también las 
enfermedades cardiocirculatorias, respiratorias, alérgicas, digestivas o el 
embarazo pueden retrasar la recuperación al impedir la aplicación de 
ciertos tratamientos e incluso la práctica de exámenes complementarios 
radiológicos. 
 
Finalmente, la valoración exige individualizar los elementos de decisión en 
cada caso concreto. 
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Aunque el período de consolidación médico-legal no siempre coincide con 
alguna de estas situaciones, deben servir como criterios de orientación 
válidos para estimar la estabilidad lesional. 
 
 Para llevar a cabo una correcta valoración médico-legal, el perito médico 
se debe plantear desde el inicio el empleo de una metodología precisa, 
clara y ordenada a través de una correcta anamnesis, el estudio de la 
documentación médica y el examen clínico. Cuando se establezca una 
propuesta de data de estabilización, deberán expresarse los criterios que 
se han tenido en cuenta para ello. 
Cálculo de estadísticas de accidentes 
El objetivo que se persigue llevar un control estadístico de accidentes de 
trabajo y enfermedades profesionales para disponer de información sobre 
índices de frecuencia y severidad. Por ello, se propone realizar un 
ordenamiento metódico de la información para su posterior evaluación 
numérica. 
 
 Se deberá tomar en cuenta la Norma COVENIN 474“ 
 
Registro, clasificación y estadísticas de lesiones de trabajo”, para el 
cálculo de los índices de frecuencia y severidad. Según esta norma el 
cálculo estadístico debe ser realizado por el comité de Higiene y 
Seguridad Industrial, considerando los siguientes índices: 
   
 
  Índice de frecuencia bruta (IFB): establece la relación entre el número 
total de lesiones y horas-hombres de exposición. 
 
                                              IFB = NLT  x  K   
                                                          HHE                                 
NLT: número de lesiones totales. 
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HHE: son las horas-hombres de exposición. 
K: es igual a 1.000.000 horas-hombre de exposición. 
 
Índice de frecuencia neta (IFN): establece relación entre el número de 
lesiones de trabajo con pérdida de tiempo, ocurridos en un millón de 
horas-hombre de exposición. 
 
                                         IFB = NLPT  x  K   
                                                       HHE                                 
 
NLPT: número de lesiones con pérdida de tiempo. 
HHE: son las horas-hombres de exposición. 
K: es igual a 1.000.000 horas-hombre de exposición. 
            
     Índice de severidad (IS): establece la relación entre el total de días 
cargados por lesiones de trabajo con pérdida de tiempo, ocurridas en un 
millón de horas-hombre de exposición. 
 
                                  IS =       (TDC  + PTD)  x  K   
                                                       HHE                                 
                              
Donde: 
TDC: es el total de días cargados. 
TPD: es el total de días perdidos. 
HHE: son las horas-hombres de exposición. 
K: es igual a 1.000.000 horas-hombre de exposicióN 
 
     Promedio de tiempo perdido (P.T.P): Es el total de días cargados 
dividido entre el total  de lesiones con tiempo perdido según la formula: 
                                  
                                  P.T.P: TDC        P.T.P: TDC 
                                                  HHE                   TLTP                    
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Esto se divide 
                             
Donde: 
*TDC: Total de días cargados. 
*HHE: Horas Hombre Exposición 
*TLTP: Total de lesiones con tiempo perdido 
 El total de días cargados  (TDC): Es la suma en un lapso considerado, de 
los siguientes puntos: 
 
- Los días de tiempo perdido por reposo médico resultantes de las 
lesiones  que ocasionan incapacidad absoluta temporal. 
- 6000 días cargados por cada lesión fatal  o incapacidad absoluta 
permanente. 
 
Con el cálculo de estos índices y el análisis de los mismos la gerencia 
puede determinar la frecuencia y la severidad de los accidentes que 
ocurran en la empresa y así tomar acciones preventivas y correctivas para 
disminuir estos índices. 
 
TIPOS DE LESIONES  
   
 Lesiones cerebrales: Los cascos pueden proteger a sus empleados de 
impactos al cráneo, de heridas profundas y de choques eléctricos como los 
que causan los objetos que se caen o flotan en el aire, los objetos fijos o el 
contacto con conductores de electricidad.  
Lesiones en pies y  piernas: Además del equipo de protección de pies y 
del zapato de seguridad, las polainas (de cuero, de rayón aluminizado u 
otro material adecuado) pueden ayudar a evitar lesiones y proteger a los 
empleados de objetos que se caen o que ruedan, de objetos afilados, de 
superficies mojadas o resbalosas, de metales fundidos, de superficies 
calientes y de peligros eléctricos. 
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Lesiones en ojos y cara: Además de las gafas de seguridad y las gafas 
protectoras de goma, los equipos PPE tales como los cascos o 
protectores especiales, las gafas con protectores laterales y las caretas 
pueden ayudar a proteger a los empleados de ser impactados por 
fragmentos, las astillas de gran tamaño, las chispas calientes, la radiación 
óptica, las salpicaduras de metales fundidos, así como los objetos, las 
partículas, la arena, la suciedad, los vapores, el polvo y los resplandores. 
Pérdida auditiva: Utilizar tapones para oídos u orejeras puede ayudar a 
proteger los oídos. La exposición a altos niveles de ruido puede causar 
pérdidas o discapacidades auditivas irreversibles así como estrés físico o 
psicológico. Los tapones para oídos de material alveolar, de algodón 
encerado o de lana de fibra de vidrio son fáciles de ajustar correctamente. 
Tapones de oídos moldeados o preformados deben ser adecuados a los 
empleados que van a utilizarlos por un profesional. Limpie los tapones 
con regularidad y reemplace los que no pueda limpiar. 
Lesiones en manos: Los trabajadores expuestos a sustancias nocivas 
mediante absorción por la piel, a laceraciones o cortes profundos, 
abrasiones serias, quemaduras químicas, quemaduras térmicas y 
extremos de temperatura nocivos deben proteger sus manos. 
Lesiones en el cuerpo: En ciertos casos los trabajadores deben proteger 
la mayor parte o todo su cuerpo contra los peligros en el lugar de trabajo, 
en casos como: exposiciones al calor y a radiaciones, así como contra 
metales calientes, líquidos hirvientes, líquidos orgánicos, materiales o 
desechos peligrosos, entre otros peligros. Además de los materiales de 
algodón y de lana que retardan el fuego, materiales utilizados en la 
vestimenta PPE de cuerpo entero incluyen el hule, el cuero, los sintéticos 
y el plástico. 
Problemas respiratorios: Cuando los controles de ingeniería no son 
factibles, los trabajadores deben utilizar equipo respiratorio para 
protegerse contra los efectos nocivos a la salud causados al respirar aire 
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contaminado por polvos, brumas, vapores, gases, humos, salpicaduras o 
emanaciones perjudiciales. Generalmente, el equipo respiratorio tapa la 
nariz y la boca, o la cara o cabeza entera y ayuda a evitar lesiones o 
enfermedades. No obstante, un ajuste adecuado es esencial para que sea 
eficaz el equipo respiratorio.  
Todo empleado al que se le requiera hacer uso de equipos respiratorios 
debe primero someterse a un examen médico. 
                                  
 
 
CLASES DE LESIONES 
En el trabajo hay tropiezos, caídas de objetos, resbalones, fallos 
eléctricos y otros eventos que, inevitablemente, dan lugar a accidentes en 
los que se ven involucrados los trabajadores, sufriendo éstos lesiones de 
muy variada consideración. 
 
        Podemos aquí mencionar un listado ejemplificativo de lesiones 
laborales frecuentes: 
 Roturas y fracturas de huesos. 
 Tendinitis, que ocurre por la sobrecarga de una parte concreta del 
cuerpo a causa de la realizacióncontinuada y repetitiva de 
ciertos movimientos que no tienen por qué implicar un esfuerzo 
para el que los realiza. Es el tipo de lesión que podría suceder 
tanto en una cadena de montaje como en una oficina. 
 Lesiones en la espalda. Si cuando levantaras un bulto pesado 
sufrieras un daño en tu espalda, podrías reclamar por la lesión 
sufrida en el caso de que tu Empresa no te hubiera facilitado algún 
equipamiento especial que te permitiera evitar las lesiones. 
 Lesiones en la cabeza y el cuello, que pueden tener lugar a 
causa de resbalones y caídas, o por golpes causados por objetos. 
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 Quemaduras y cortes. 
 
CAUSAS DE LAS LESIONES O ACCIDENTES 
Hasta el momento hemos examinado el hecho del accidente y las 
consecuencias que tiene, principalmente desde el lado humano. Sin 
embargo, desde el punto de vista de la prevención, que es lo que nos 
interesa, debemos preguntarnos por las causas de los accidentes.  
Ya habíamos dicho, que los accidentes tenían causas bien definidas y 
que estas causas se pueden determinar y eliminar o controlar. 
Hay dos grandes causas de accidentes, las personas y el medio ambiente 
de trabajo. 
 Los trabajadores causarán accidentes cuando lleva a cabo o 
trabajan con acciones subestándares. 
 El medio ambiente de trabajo causará accidentes cuando existen 
condiciones subestándares. 
Es normal que en un accidente encontremos no sólo una, sino varias 
causas actuando al mismo tiempo, las que podemos graficar de la 
siguiente, manera: 
 Acciones,subestándares 
 Accidentes 
 Condiciones subestándares 
 
Causa humanas de los accidentes 
A las causas humanas de los accidentes las hemos llamado acciones 
subestándares. En general, las acciones subestándares se definen como 
cualquier acción (cosas que se hacen) o falta de acción (cosas que no se 
hacen) que pueden llevar a un accidente. Es la actuación personal 
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indebida, que se desvía de los procedimientos o metodología de trabajo 
aceptados como correctos, ya sean escritos o entregados en forma de 
instrucción verbal por la supervisión. Se trata de acciones comunes, 
muchas veces las hacemos sin pensar que estos nos pueden llevar a un 
accidente. 
Ejemplos de acciones subestándar 
1. No respetar procedimientos de trabajo 
2. Trabajar sin autorización o no estar capacitado 
3. No usar los equipos de protección personal 
4. Hacer bromas 
5. Conducir a exceso de velocidad. 
6. Fumar en presencia de combustibles o inflamables 
Cada acción subestándar tiene una explicación. Hay algo que lleva a la 
persona a cometer esa acción. A ese algo debe ir principalmente la acción 
de prevención. A ese factor que explica las acciones subestándares lo 
llamamos factor personal. 
 
Los factores personales pueden dividirse en tres grandes tipos: 
1.- Falta de conocimiento (no sabe) 
2.- Falta de motivación o actitud indebida. (no quiere) 
3.- Falta de capacidad física o mental (no puede) 
Falta de conocimiento 
La falta de conocimiento o de habilidad se produce cuando la persona se 
ha seleccionado mal para el cargo a ejecutar, no es el trabajador 
adecuado, no se le ha enseñado o no ha practicado lo suficiente. 
Generalmente ocurre que un supervisor manda a un trabajador a realizar 
una actividad sin preguntar si sabe o no hacerlo, o no 
cerciorase de que efectivamente sabe el trabajo que se le ha asignado. 
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Falta de motivación 
Las actitudes indebidas se producen cuando la persona trata de ahorrar 
tiempo, de evitar esfuerzos, de evitar incomodidades o de ganar un 
prestigio mal entendido. En resumen, cuando su actitud hacia su propia 
seguridad y la de los demás no es positiva. 
Falta de capacidad 
La incapacidad física o mental se produce cuando la persona se ha 
seleccionado mal para el cargo a ejecutar, no es el trabajador adecuado, 
la persona ha visto disminuida su capacidad física o mental. 
El control de estos factores personales se puede hacer con selección de 
personal, entrenamiento, controles médicos y otras practicas de buena 
administración. 
Causa ambiental del accidente 
A las causas ambientales de los accidentes las hemos llamado 
condiciones subestándares. En general, las condiciones subestándares 
se definen como cualquier condición del ambiente de trabajo que puede 
contribuir a un accidente. Estas condiciones del ambiente de trabajo esta 
conformado por el espacio físico, herramientas, estructuras, equipos y 
materiales en general, que no cumplen con los requisitos mínimos para 
garantizar la protección de las personas y los recursos físicos del trabajo. 
Ejemplos de condiciones subestándar 
1. Líneas eléctricas sin conexión a tierra 
2. Piso resbaladizo o con manchas de aceite 
3. Caminos y señalización en mal estado 
4. Equipos de levante en mal estado 
5. Correa transportadora sin protección 
6. Engranajes o poleas en movimiento sin protección 
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Tal como las acciones subestándares existían factores personales que las 
hacían aparecer, en las condiciones subestándares existen orígenes que 
las hacen aparecer. A ese factor que explica las condiciones 
subestándares lo llamamos factor del trabajo. 
Las causas orígenes de las condiciones subestándares o factores del 
trabajo pueden dividirse en: 
 
1.- Desgaste normal o anormal 
2.- Abuso por Parte de los usuarios 
3.- Diseño inadecuado 
4.- Mantenimiento inadecuado 
 
Desgaste normal o anormal 
El desgaste normal es un proceso natural a todo equipo o material, el uso 
y el tiempo lo producen. Llega un momento en que dicho desgaste se 
convierte en una condición subestándar. Antes de que se produzca ese 
momento debe actuarse para evitar el riesgo. Es fundamental para ello 
llevar una bitácora del equipo, material o repuesto para saber con certeza 
cuando cambiar o reparar. 
El desgaste anormal se produce por abuso de un equipo o herramienta, la 
que debe corregirse con capacitación e inspecciones. 
Abuso por parte de los usuarios 
Muchas veces encontramos que herramientas y equipos buenos se usan 
para otros fines. Ello daña las herramientas, causando condiciones 
subestándares. Por ejemplo, usan un destornillador como palanca, un 
alicate para golpear, etc. 
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Diseño inadecuado 
Por otra parte, podemos encontrar que las instalaciones no siempre han 
considerado la seguridad de su operación. Ello es origen de condiciones 
subestándares. Dentro del diseño debemos incluir espacio suficiente, 
iluminación adecuada, ventilación, espacios de tránsito, etc. 
 
 
Mantenimiento inadecuado 
También la inadecuada mantención es fuente de condiciones 
subestándares. El no reemplazo de equipos viejos, la falta de repuestos y 
piezas, originan condiciones para provocar accidentes. 
En ambas definiciones, se dijo que eran hechos que... " pueden causar un 
accidente". Esto significa que ambas pueden existir sin que se produzcan 
accidentes. Acciones y condiciones pueden producirse sin que sea 
absolutamente necesaria la ocurrencia del accidente.  
Ello dependerá del grado de riesgo de las acciones y condiciones 
existente en el momento. Habrá algunas de mayor riesgo, y la posibilidad 
de accidente será mayor. Habrá otras de menor riesgo, en la que la 
posibilidad será menor. 
 
       Lo importante de las acciones y condiciones subestándares es 
detectarlas y controlarlas a tiempo. El riesgo de mayor potencial de 
pérdidas es aquel que no se conoce. 
       El accidente puede ocurrir, cuando se trabaja con un riesgo 
desconocido o incontrolado. 
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Cuando muchas acciones y condiciones subestándares existen sin 
controlarse, el ánimo de los trabajadores se va deteriorando, y a la larga 
se producen más accidentes. Por ello es importante tomar conciencia de 
que es necesario esforzarse para lograr la eliminación de todas las 
acciones y condiciones subestándares. 
GRADO DE LESIONES 
 
Lesiones graves : Son aquellas lesiones que sufren en una industria 
grande que da como resultado daños permanetes como quemaduras 
sufridas en un 80% del cuerpo del individuo , tambíen mensionaremos 
cortes en una de sus extremidades que le pueden causar la incapacidad 
permanete dentro de un puesto de trabajo 
 
Lesiones Leves: Son aquellas lesiones sufridas en un taller o en un 
puesto de trabajo de producción artesanal que da como resultado daños 
no permanentes como quemaduras  de un 30% de su cuerpo y cortes no 
profundos , de seçta manera la incapacidad en por un periodo corto luego 
de curarse regresara a sus labores cotidianas 
 
LEGISLACIÓN LABORAL  
La legislación laboral comparada de Colombia y Perú evidencia las 
características de la relación laboral, que se utilizan en cada uno de estos 
países, las que han aportado para afrontar con éxito y buenos resultados 
la globalización y fomentar la competitividad que las necesidades 
laborales actuales exigen. 
 
Considerando el desafío que como país tenemos de mejorar los niveles 
de competitividad en relación a nuestros vecinos, la legislación 
ecuatoriana debe buscar mecanismos eficientes que promuevan la 
generación de empleo y la dinamización de las relaciones entre 
empleadores y trabajadores, como un medio para alcanzar la mejora en la 
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calidad de vida de los trabajadores y a su vez óptimos resultados en 
productividad. 
 
En este sentido, la normativa laboral en el Ecuador debe considerar la 
necesidad de un mercado laboral dinámico, que impulse la generación de 
empleo, con el respeto de los derechos laborales que consagra la 
Constitución de la República y de los convenios internacionales suscritos 
y ratificados por el país. 
 
Señalamos la comparación de la legislación laboral con Perú y Colombia: 
 
Cuadro 34:  Legislación Laboral 
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REFORMAS LABORALES DEL CÓDIGO ORGÁNICO DE LA PRODUCCIÓN, 
COMERCIO E INVERSIONES 
El Código fue presentado con el carácter de económico urgente el 20 de 
octubre y aprobado el 16 de noviembre del presente año, se incluyó en su 
contenido disposiciones en materia laboral, que reforman al Código del Trabajo 
y que norman al salario digno. Detallamos las principalmente disposiciones: 
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SALARIO DIGNO MENSUAL 
Se entiende por salario digno mensual al ingreso del trabajador que cubra al 
menos sus necesidades básicas y de su familia, y corresponde al costo de la 
canasta básica familiar -CBF- dividido para el número de perceptores del 
hogar. 
 
Los componentes del salario digno mensual son: 
• La remuneración básica unificada. 
• La decimatercera remuneración dividida para 12. 
• La decimacuarta remuneración dividida para 12. 
• Las comisiones. 
• Las utilidades divididas para doce. 
• Los beneficios adicionales. 
• El fondo de reserva. 
 
Se dispone que los empleadores que no hayan pagado a todos sus 
trabajadores un monto igual o superior al salario digno mensual, deberán 
calcular una compensación económica obligatoria, siempre que cumplan las 
siguientes condiciones: 
 
• Estén obligados a llevar contabilidad, 
• Al final del período tengan utilidades y 
• En el ejercicio fiscal, hayan pagado un anticipo al impuesto a la 
renta superior a la utilidad. 
La compensación se tomará de hasta el 100% de las utilidades del patrono de 
ser necesario. 
 
Esta compensación económica no será parte integrante de la remuneración y 
no constituye ingreso gravable para el régimen de seguro social, ni para el 
impuesto a la renta del trabajador, y será de carácter estrictamente temporal 
hasta alcanzar el salario digno. Consideramos que no es correcto confundir los 
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conceptos de salario y utilidad, al ser ambos de naturaleza distinta, 
principalmente este último es variable e incierto. 
 
Finalmente se aclara que será deducible del cálculo del Impuesto a la 
Renta del empleador la compensación económica para alcanzar el salario 
digno que se pague a los trabajadores. 
 
Grafico 112:  Impuesto a la Renta 
 
 
 
      PAGO DE UTILIDADES EN ACCIONES 
Por acuerdo entre el empleador y el trabajador, todo o parte de las utilidades 
que le corresponde al trabajador, podrán ser canceladas en acciones de la 
empresa en la que presta sus servicios, siempre que tal empresa se encuentre 
calificada por la Bolsa de Valores y cumpla con el protocolo para el 
cumplimiento de ética empresarial definida por el Estado. 
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Es importante aclarar que esta disposición no obliga al empleador a ceder sus 
acciones a los trabajadores, razón por la cual, es una norma que no tendrá 
mayor incidencia dentro de la relación laboral. 
 
      FACULTAD DEL MRL DE REGULAR LAS RELACIONES DE TRABAJO 
ESPECIALES 
Se incluye un artículo que permite al Ministerio de Relaciones Laborales regular 
aquellas relaciones de trabajo especiales que no estén establecidas en la ley. 
 
Es recomendable que las nuevas relaciones labores sean producto de un 
acuerdo entre empleadores, trabajadores y Estado, por lo que en lugar del 
Ministerio esta facultad le debe corresponder al Consejo Nacional del Trabajo. 
Finalmente, consideramos que es procedente normar las relacionadas a 
contratos de los sectores: agrícola, turístico, pesquero, entre otros. 
 
       
     CONTRATOS EVENTUALES DISCONTINUOS 
Es positiva la reforma al Art. 17 del Código del Trabajo, que permite una 
jornada discontinua en los contratos eventuales; no obstante, resulta 
completamente contradictoria con el espíritu de la norma, la disposición 
mediante la cual se recarga el valor hora en esta modalidad y en contratos 
ocasionales con un 35%, encareciendo el costo de contratación. 
 
El recargo del valor hora en estas modalidades es injustificado, ya que al 
realizarse la labor dentro de la jornada ordinaria de trabajo no debe existir 
aumento alguno. 
 
 
Sujetos de la relación laboral 
Los sujetos de la relación laboral son los trabajadores, considerados 
individuales colectivamente, y el empleador. 
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Actualmente se han excluido de su empleo en el léxico jurídico-laboral 
términos anacrónicos referidos a "obreros" o "patrones", que marcan 
líneas ideológicas. Por otro lado, no resulta del todo adecuado 
denominar empresario al empleador.  
 
Se reserva esta última expresión a quienes han montado una empresa, y 
que puede o no tener trabajadores en relación de dependencia, por lo que 
resulta equívoca para hacerla un elemento determinante de la relación de 
trabajo. 
 
Según el Art. 1.1 del ET la relación laboral se da cuando concurren estas 
cuatro características sin excepción como son: 
 Voluntariedad: elección libre por parte de las dos partes del 
contrato. 
 Retribución: compensación económica adecuada a la prestación 
laboral del trabajador. 
 Ajenidad: en los frutos, en los riesgos y en los medios, todo ello 
asumido por y para el empleador. 
 Dependencia: consistente en el ámbito de organización y dirección 
del el empleador. 
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GLOSARIO TÉCNICO 
 
1. Peligro: es  todo aquello que puede  producir  daño  o  un  deterioro 
de  la calidad de vida individual o colectiva de las personas. 
2. Daño: Es  la consecuencia  producida por un   peligro sobre la,       
calidad  de  vida  individual  o colectiva de las personas. 
3. Riesgo:    En  el  contexto  de  Prevención  de  riesgos   debemos  
entenderlo como la probabilidad  de  que ante un determinado ,      
peligro se produzca un cierto daño, pudiendo por  ello cuantificarse 
4. Prevención:  Técnica  de  actuación  sobre los peligros con el fin  
       de suprimirlos Y evitar sus consecuencias perjudiciales. 
5. Protección:    Técnica  de  actuación  sobre  las   consecuencias 
      perjudiciales   que  un  peligro  puede  producir  sobre  un individuo,     
      colectividad, o en su entorno provocando daños. 
6. Seguridad del trabajo: Conjunto  de  procedimientos  y                            
recursos aplicados  a  la eficaz prevención y protección de los     
accidentes. 
7. Higiene del trabajo: Conjunto  de  procedimientos  y  recursos                     
técnicos aplicado  a la eficaz prevención y protección  de las 
enfermedades del trabajo. 
8. Equipo de protección personal: Cualquier  equipo  destinado a ser 
llevado o  sujetado por  el  trabajador  para  que le  proteja  de  uno o  
varios riesgos  que  puedan  amenazar a su seguridad. 
9. Incidente: Cualquier  suceso  no  esperado  ni  deseado  que  no   
dando   lugar  a  pérdidas  de  la  salud  o  lesiones  a las personas, 
pueda ocasionar daños a  la propiedad, equipos  productos o al medio 
ambiente, perdidas de la producción. 
10. Accidente: Cualquier suceso no esperado  ni deseado que da lugar a 
pérdidas de la salud o lesiones a los trabajadores. 
11. Accidente de trabajo:    Toda   lesión  orgánica   o   perturbación  
funcional, inmediata posterior, o la muerte producida repentinamente 
en ejercicio o con motivo del trabajo cualesquiera que sea el lugar o  
el tiempo en que se presente. 
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ANEXO A:  
 
INSTRUMENTO  
 
UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR 
FACULTAD DE FILOSOFÍA, LETRAS Y CIENCIAS DE LA EDUCACIÓN 
INSTITUTO SUPERIOR DE POSTGRADO 
UNIDAD EDUCATIVA “INGAPIRCA”  
 
ENCUESTA DE DIAGNOSTICO ESTUDIANTES 
El docente de Metalmecánica de la Unidad Educativa “Ingapirca” ha 
estructurado el siguiente cuestionario de preguntas, con la finalidad de 
diagnosticar  la aplicación de un Manual de Seguridad Industrial  en el 
manejo de herramientas manuales  y   eléctricas   en   las  Prácticas  de  
Metalmecánica, así como la readecuación del taller mecánico. 
 
Responda estos Ítems con toda la sinceridad del caso de esto depende la 
realización del proyecto. 
Se solicita responder el cuestionario marcando con una X según su 
criterio: TD =            Totalmente de acuerdo                DA = De acuerdo 
ED = En desacuerdo      ETD = En total desacuerdo 
Nº ITEMS TDA DA ED ETD 
 
1 
¿Estaría de acuerdo que el conocimiento  
preventivo de seguridad  industrial sea impartido 
en condiciones formales para evitar accidentes? 
    
 
2 
¿Considera usted  que no seguir las reglas de 
seguridad industrial al realizar un trabajo de 
metalmecánica, es el causal primordial de 
accidentes? 
    
 
3 
¿Cree usted conveniente que al tener un 
conocimiento empírico sobre las normas de 
prevención industrial, estará exento de una lesión 
grave? 
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4 
¿Cree usted que el  taller de metalmecánica 
cumple con todas las normas técnicas de 
seguridad laboral? 
    
 
5 
 
¿Cree usted que el taller de metalmecánica es 
propicio para un aprendizaje técnico-científico? 
    
 
6 
¿Está de acuerdo que el mantenimiento de 
máquinas y herramientas lo hagan 
permanentemente en la institución educativa? 
    
 
7 
¿Estaría de acuerdo que la institución educativa se 
preocupe ocasionalmente de evaluar la calidad 
de las herramientas eléctricas? 
    
 
 
8 
 
¿Considera usted que la institución educativa en 
ningún momento se ha preocupado por dar 
seminarios de capacitación estudiantil  sobre 
normas y reglas de seguridad industrial en la 
asignatura técnica? 
    
 
9 
 
¿Cree usted conveniente elaborar trabajos 
dirigidos  al fortalecimiento de un aprendizaje 
creativo en la asignatura de metalmecánica? 
    
 
 
10 
 
¿Consideraría usted fomentar contenidos 
tecnológicos enfocados en la seguridad y 
prevención  de accidentes auspiciados por el 
docente del área para el fortalecimiento del 
desarrollo critico estudiantil? 
    
 
11 
 
¿Cree usted que el área de trabajo actual es 
propicia para el desarrollo de potencialidades 
técnicas en el estudiantado? 
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12 ¿A su criterio piensa usted que a las máquinas 
herramientas se les da el uso correcto en las 
prácticas de Metalmecánica? 
    
13 ¿Cree usted que el daño de las máquinas y 
herramientas se debe al uso ocasional e 
incorrecto? 
    
 
14 
 
¿Considera usted que todavía se mantiene un 
aprendizaje teórico debido a las insuficientes 
herramientas e implementos de seguridad? 
    
 
15 
¿Cree usted que las lesiones en el estudiantado 
ocurren  diariamente sólo en las actividades 
prácticas de Metalmecánica? 
    
 
 
16 
¿Considera usted que la periocidad de lesiones 
ocurridas semanalmente se debe a la falta de un 
manual de reglas y normas y  de seguridad 
industrial? 
    
 
 
17 
 
¿Cree usted que se debería proporcionar un 
Manual sobre contenidos de salud laboral  para 
prevenir mensualmente las lesiones 
estudiantiles? 
    
 
18 
 
¿Consideraría  usted que las lesiones graves  en 
el estudiante  son cometidas por distracción? 
    
 
 
19 
¿Cree usted que  la mayoría de accidentes 
frecuentes leves se debe  a la desobediencia de 
los consejos de seguridad industrial  impartidos 
por el docente técnico? 
    
 
20 
¿Cree usted que está preparado técnicamente 
para socorrer a su compañero cuando se ha 
producido una quemadura? 
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21 
¿Considera usted que es importante seguir las 
instrucciones dadas por el docente técnico para 
evitar lesiones y  cortes con las herramientas 
dentadas? 
    
 
22 
¿Estaría usted de acuerdo  que distraerse en el 
momento de realizar un trabajo práctico provoca  
lesiones y golpes lamentables? 
    
 
23  
¿Considera usted que las causas de las lesiones 
es producto de  imprudencias cometidas por el 
estudiantado? 
    
 
 
24 
¿Considera usted que las lecciones cometidas por 
los estudiantes  es debido al desconocimiento de 
las normas de seguridad en la asignatura de 
metalmecánica? 
    
 
 
 
25 
¿Considera usted  que el desinterés que tiene el 
estudiante por entender y comprender la 
importancia de seguir las normas de seguridad 
industrial al manipular las maquinas y 
herramientas, será debido a la falta de madurez en 
el estudiantado? 
    
 
 
26 
 
¿Cree usted que la institución educativa toma 
decisiones importantes en seguridad y salud 
laboral para evitar lesiones de primer  y segundo 
grado? 
 
    
 
 
27 
¿Considera usted que existe la factibilidad técnica, 
científica, económica para elaborar un Manual de 
Seguridad Industrial? 
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ANEXOS B: 
 
VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO  
 
REPÚBLICA DEL ECUADOR 
UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR 
FACULTAD DE FILOSOFÍA, LETRAS Y CIENCIAS DE LA EDUCACIÓN 
INSTITUTO SUPERIOR DE POSTGRADO 
 
INSTRUMENTO PARA DETERMINAR LA VALIDEZ DEL CONTENIDO 
DEL CUESTIONARIO PARA  LA ENCUESTA 
 
 
Quito, 03 de Febrero de 2012 
 
MSc.  Iván Chasiluiza 
Presente 
 
De mi consideración 
 
En vista de su probada capacidad profesional me dirijo a usted para 
solicitar su valiosa colaboración validando este instrumento que forman 
parte del proceso de Investigación para el Informe de Grado sobre  el 
tema: LAS MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS MANUALES Y   ELÉCTRICAS  
PROVOCAN  LESIONES  Y ACCIDENTES EN LAS PRACTICAS DE  LA   
ASIGNATURA DE METALMECANICA EN LA UNIDAD EDUCATIVA   
FISCAL  “INGAPIRCA”   DE  LA  PARROQUIA  SANTA  ROSA DE 
CUZUBAMBA, CANTON CAYAMBE, PROVINCIA DE  PICHINCHA, Y 
PROPUESTA  DE UN MANUAL DE SEGURIDAD INDUSTRIAL. 
 
Para ello se anexan: 
 
 Los objetivos 
 La matriz de Operacionalización de las variables 
 Los instrumentos de evaluación 
 
A fin de simplificar el trabajo solicito seguir las instrucciones adjuntas, y; 
en caso de ser necesario, escribir sus observaciones en el sitio diseñado 
para el efecto. 
 
De antemano agradezco su colaboración y estoy seguro de que sus 
aportes enriquecerán significativamente esta investigación. 
 
Atentamente 
 
Lic. William Javier Pillajo C. 
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INSTRUCCIONES PARA VALIDACIÓN DEL CONTENIDO DEL INSTRUMENTO 
SOBRE EL TEMA DE LAS  MÁQUINAS  Y HERRAMIENTAS   MANUALES   Y   
ELÉCTRICAS  PROVOCAN  LESIONES  Y ACCIDENTES EN LAS PRACTICAS 
DE  LA   ASIGNATURA   DE   METALMECANICA EN   LA  UNIDAD   EDUCATIVA   
FISCAL  “INGAPIRCA”  DE  LA PARROQUIA SANTA  ROSA   DE  CUZUBAMBA,  
CANTON CAYAMBE,  PROVINCIA DE PICHINCHA, Y PROPUESTA DE UN   
MANUAL  DE  SEGURIDAD INDUSTRIAL. 
 
Con el fin de verificar la validez del contenido y validez aparente del 
cuestionario que a continuación se le presenta, es recomendable que 
usted realice las siguientes actividades. 
 
1. Leer detenidamente los objetivos, la matriz de Operacionalización de 
variables y el cuestionario. 
2. Emitir una conclusión acerca de la pertinencia entre objetivos, 
variables y e indicadores respecto de los ítems  propuestos en el 
instrumento. 
3. Registrar sus observaciones en el sitio dispuesto para ello   
 
(A). CORRESPONDENCIA DE LAS PREGUNTAS DEL INSTRUMENTO 
CON LOS OBJETIVOS, VARIABLES E INDICADORES. 
 
Marque en la casilla correspondiente 
P     Pertinencia 
NP  No pertinencia 
 
Si marca NP, por favor, justifique su opinión en el espacio de 
observaciones. 
 
(B). CALIDAD TÉCNICA Y REPRESENTATIVIDAD 
 
Marcar en la casilla correspondiente 
O   Óptima 
B    Buena 
R    Regular 
D    Deficiente 
Si marca R o D, por favor, justifique su opinión en el espacio de 
observaciones. 
 
(C ). LENGUAJE 
 
Por favor marque en la casilla indicada 
A   Adecuado              I    Inadecuado 
 
Si marca I, por favor, se solicita su opinión en el espacio de 
observaciones. 
 
GRACIAS POR SU COLABORACIÓN 
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REPÚBLICA DEL ECUADOR 
UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR 
FACULTAD DE FILOSOFÍA, LETYRAS Y CIENCIAS DE LA EDUCACIÓN 
INSTITUTO SUPERIOR DE POSTGRADO 
 
OBJETIVOS DEL INSTRUMENTO PARA LA FASE DE DIAGNÓSTICO 
 
Objetivo General 
 
Recoger información sobre la necesidad de la creación de un  Manual, 
para la práctica de la asignatura de Metalmecánica, cimentados en 
aprendizajes basados en Seguridad Industrial para reducir las lesiones y 
accidentes en la formación Técnica-Pedagógica del estudiante de la 
Unidad Educativa Fiscal “INGAPIRCA”, de la parroquia de Santa Rosa de 
Cuzubamba,  del Cantón Cayambe, Provincia de Pichincha. 
 
Objetivos Específicos 
 
 Diagnosticar la necesidad de implementar aprendizajes basados en 
seguridad Industrial cuyo diseño fortalecerá los modelos pedagógicos y 
tecnológicos, que dará solución a los requerimientos de los estudiantes, 
profesores y autoridades. 
 
 Determinar la factibilidad de implementar un Manual basados en 
seguridad Industrial, para la formación del técnico en Metalmecánica. 
 
 Conocer qué tipo de  accidentes y lesiones se han producido en  las 
practicas pre profesionales en el taller de Metalmecánica de la Unidad 
Educativa Fiscal “Ingapirca” de la parroquia de Santa Rosa de 
Cuzubamba,  del Cantón Cayambe, Provincia de Pichincha. 
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Operacionalización de Variables 
Matriz de Operacionalización de Variables 
Elaborado por: El autor  Lic. William Javier Pillajo Cadena 
Fuente:  De la investigación. 
 
VARIABLE 
INDEPENDIENTE 
 
DIMENSIONES 
 
INDICADORES 
 
ITEM 
 
TÉCNICAS E 
INSTRUMENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INDICE DE 
LECCIONES Y 
ACCIDENTES EN 
LOS 
ESTUDIANTES 
 
 
 
 
 
 
 
 
Normas 
preventivas de 
seguridad 
Industrial 
 
- Formal 
- Causal 
- Empírico 
- Técnico 
- Científico 
     
    1 
2 
3 
4 
5 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
Equipos  e 
implementos de 
Protección 
personal 
 
-  Superior 
- Medio  
- Inferior 
 
 
6 
 
7 
 
8 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
Riesgo Laboral 
 
- Daños 
- Peligros 
 
 
9 
 
10 
 
11 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
 
Salud Laboral 
 
- Bienestar                                            
Físico 
- Bienestar 
Mental 
- Bienestar 
Social 
 
   12 
 
    
   13 
 
 
   14 
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VARIABLE 
DEPENDIENTE 
 
DIMENSION 
 
INDICADORES 
 
I 
T 
E
M 
 
TÉCNICA E 
INSTRUMENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PRÁCTICAS DE LA 
ASIGNATURA DE 
METALMECANICA 
 
 
Periócidad de 
las lesiones 
 
 
 
-  Diario 
 
-  Semanal 
 
-  Mensual 
 
15 
 
16 
 
17 
 
Encuesta 
 
Cuestionario 
 
Tipo de 
lesiones 
 
-  Grave 
-  Leve 
 
18 
19 
 
Encuesta 
Cuestionario 
 
Clases de 
lesiones 
 
 
 
 
-  Quemaduras 
 
-  Cortes 
 
-  Golpes 
 
20 
 
21 
 
22 
 
Encuesta 
 
Cuestionario 
 
 
 
Causa de 
lesiones 
 
- Imprudencias 
 
- Desconocimiento 
 
- Desinterés 
 
23 
 
24 
 
25 
 
Encuesta 
 
 
Cuestionario 
 
Grado de 
lesiones 
 
 
- Primer grado 
 
- Segundo grado 
 
26 
 
27 
 
Encuesta 
 
Cuestionario 
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UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR 
FACULTAD DE FILOSOFÍA, LETRAS Y CIENCIAS DE LA EDUCACIÓN 
INSTITUTO SUPERIOR DE POSTGRADO 
 
UNIDAD EDUCATIVA “INGAPIRCA”  
ENCUESTA DE DIAGNOSTICO ESTUDIANTES 
El docente de Metalmecánica de la Unidad Educativa “Ingapirca” ha 
estructurado el siguiente cuestionario de preguntas, con la finalidad de 
diagnosticar  la aplicación de un Manual de Seguridad Industrial  en el 
manejo de herramientas manuales  y   eléctricas   en   las  Prácticas  
de  Metalmecánica, así como la readecuación del taller mecánico. 
 
Responda estos Ítems con toda la sinceridad del caso de esto depende la 
realización del proyecto. 
Se solicita responder el cuestionario marcando con una X según su 
criterio: TD =            Totalmente de acuerdo                DA = De acuerdo 
ED = En desacuerdo      ETD = En total desacuerdo 
 
Nº ITEMS TDA DA ED ETD 
 
1 
¿Estaría de acuerdo que el conocimiento  
preventivo de seguridad  industrial sea impartido 
en condiciones formales para evitar accidentes? 
    
 
2 
 
¿Considera usted  que no seguir las reglas de 
seguridad industrial al realizar un trabajo de 
metalmecánica, es el causal primordial de 
accidentes? 
    
 
3 
 
¿Cree usted conveniente que al tener un 
conocimiento empírico sobre las normas de 
prevención industrial, estará exento de una lesión 
grave? 
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4 
¿Cree usted que el  taller de metalmecánica 
cumple con todas las normas técnicas de 
seguridad laboral? 
    
 
5 
 
¿Cree usted que el taller de metalmecánica es 
propicio para un aprendizaje técnico-científico? 
    
 
6 
¿Está de acuerdo que el mantenimiento de 
máquinas y herramientas lo hagan 
permanentemente en la institución educativa? 
    
 
 
7 
 
¿Estaría de acuerdo que la institución educativa se 
preocupe ocasionalmente de evaluar la calidad 
de las herramientas eléctricas? 
    
 
 
8 
 
¿Considera usted que la institución educativa en 
ningún momento se ha preocupado por dar 
seminarios de capacitación estudiantil  sobre 
normas y reglas de seguridad industrial en la 
asignatura técnica? 
    
 
9 
 
¿Cree usted conveniente elaborar trabajos 
dirigidos  al fortalecimiento de un aprendizaje 
creativo en la asignatura de metalmecánica? 
    
 
 
10 
¿Consideraría usted fomentar contenidos 
tecnológicos enfocados en la seguridad y 
prevención  de accidentes auspiciados por el 
docente del área para el fortalecimiento del 
desarrollo critico estudiantil? 
    
 
11 
 
¿Cree usted que el área de trabajo actual es 
propicia para el desarrollo de potencialidades 
técnicas en el estudiantado? 
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12 
¿A su criterio piensa usted que a las máquinas 
herramientas se les da el uso correcto en las 
prácticas de Metalmecánica? 
    
 
13 
¿Cree usted que el daño de las máquinas y 
herramientas se debe al uso ocasional e 
incorrecto? 
    
 
14 
 
¿Considera usted que todavía se mantiene un 
aprendizaje teórico debido a las insuficientes 
herramientas e implementos de seguridad? 
    
 
15 
¿Cree usted que las lesiones en el estudiantado 
ocurren  diariamente sólo en las actividades 
prácticas de Metalmecánica? 
    
 
 
16 
¿Considera usted que la periocidad de lesiones 
ocurridas semanalmente se debe a la falta de un 
manual de reglas y normas y  de seguridad 
industrial? 
    
 
 
17 
 
¿Cree usted que se debería proporcionar un 
Manual sobre contenidos de salud laboral  para 
prevenir mensualmente las lesiones 
estudiantiles? 
    
 
18 
 
¿Consideraría  usted que las lesiones graves  en 
el estudiante  son cometidas por distracción? 
    
 
 
19 
¿Cree usted que  la mayoría de accidentes 
frecuentes leves se debe  a la desobediencia de 
los consejos de seguridad industrial  impartidos 
por el docente técnico? 
    
 
20 
¿Cree usted que está preparado técnicamente 
para socorrer a su compañero cuando se ha 
producido una quemadura? 
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21 
¿Considera usted que es importante seguir las 
instrucciones dadas por el docente técnico para 
evitar lesiones y  cortes con las herramientas 
dentadas? 
    
 
22 
¿Estaría usted de acuerdo  que distraerse en el 
momento de realizar un trabajo práctico provoca  
lesiones y golpes lamentables? 
    
 
23  
¿Considera usted que las causas de las lesiones 
es producto de  imprudencias cometidas por el 
estudiantado? 
    
 
 
24 
¿Considera usted que las lecciones cometidas por 
los estudiantes  es debido al desconocimiento de 
las normas de seguridad en la asignatura de 
metalmecánica? 
    
 
 
 
25 
¿Considera usted  que el desinterés que tiene el 
estudiante por entender y comprender la 
importancia de seguir las normas de seguridad 
industrial al manipular las maquinas y 
herramientas, será debido a la falta de madurez en 
el estudiantado? 
    
 
 
26 
¿Cree usted que la institución educativa toma 
decisiones importantes en seguridad y salud 
laboral para evitar lesiones de primer  y segundo 
grado? 
 
    
 
 
27 
¿Considera usted que existe la factibilidad técnica, 
científica, económica para elaborar un Manual de 
Seguridad Industrial? 
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(A) CORRESPONDENCIA DE LAS PREGUNTAS DEL INSTRUMENTO 
CON LOS OBJETIVOS, VARIABLES E INDICADORES 
P = Pertenencia                                 NP = No Pertenencia 
ITEM A OBSERVACIONES 
1.    
2.    
3.    
4.    
5.    
6.    
7.    
8.    
9.    
10.    
11.    
12.    
13.    
14.    
15.    
16.    
17.    
18.    
     19.   
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20.   
21   
22   
23   
24   
25   
26   
27   
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(B) CALIDAD TÉCNICA Y REPRESENTATIVIDAD  
O = Óptima            B = Buena              R = Regular          D = Deficiente 
ITEM B OBSERVACIONES 
1.    
2.    
3.    
4.    
5.    
6.    
7.    
8.    
9.    
10.    
11.    
12.    
13.    
14.    
15.    
16.    
17.    
18.    
19.   
20.   
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21.   
22.   
23.   
24.   
25.   
26.   
27.   
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(C) LENGUAJE 
A = Adecuado                            I = Inadecuado 
ITEM C OBSERVACIONES 
1.    
2.    
3.    
4.    
5.    
6.    
7.    
8.    
9.    
10.    
11.    
12.    
13.    
14.    
15.    
16.    
17.    
18.    
     19.   
20.   
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21.   
22.   
23.   
24.   
25.   
26.   
27.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nombre: -----------------------------------------CI: ------------------------------------ 
 
Profesión: ------------------------------------Cargo: -------------------------- ------- 
 
 
Firma: ---------------------------------------------- 
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ANEXO C: 
 
VALIDACIÓN DE LA PROPUESTA 
 
REPÚBLICA DEL ECUADOR 
UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR 
FACULTAD DE FILOSOFÍA, LETRAS Y CIENCIAS DE LA EDUCACIÓN 
INSTITUTO SUPERIOR DE POSTGRADO 
 
 
VALIDACIÓN DE LA  PROPUESTA SOBRE EL MANUAL 
DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 
 
FICHA TÉCNICA DEL VALIDADOR 
Nombre:  ..............................................................................................  
Profesión:  ...........................................................................................  
Ocupación:  .........................................................................................  
Dirección Domiciliaria:  ......................................................................  
Teléfono:  .............................................................................................  
Escala de  
Valoración 
 
Aspectos 
Muy 
Adecuada 
5 
Adecuada 
4 
Medianamente 
Adecuada 
3 
Poco 
Adecuada 
2 
Nada 
Adecuada 
1 
Ficha técnica      
Portada      
Presentación      
Instructivo del Manual      
Presentación      
Justificación e Importancia      
Objetivos del Manual      
Prologo      
Diseño del Manual de 
Seguridad Industrial 
     
Fundamentos de la 
Propuesta 
     
Guión de Contenidos      
Seguridad e Higiene en el 
Trabajo 
     
Herramientas Manuales 
     
Operacionalización de 
Maquinas y Herramientas 
     
Maquinas Industriales      
Mantenimiento y Seguridad 
Industrial 
     
Evaluaciones      
Fuentes Bibliográficas      
 
Comentario: .............................................................................................  
 
Fecha: Quito,  
f. _____________________ 
……………………………. 
C.I.………………………… 
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ANEXO D: 
 
HERRAMIENTAS     MANUALES 
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MAQUINAS   HERRAMIENTAS 
 
Taladradoras 
 
Tornos 
 
Tornos Pesados para 
Cilindros / Campo Petrolero 
 
Sierra Corta-metales 
Hidráulicas 
 
Fresadora Universal y 
Vertical 
 
Limadora Vertical 
 
Cepilladora / Cepillo 
Mecánico 
 
Taladradora Horizontal 
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Esmeriladora de Superficie 
 
Rectificadora de Pedestal 
 
Amoladoras de banco, 
Pulidoras de banco y de 
pedestal 
 
Afiladora de Cuchillas 
Metálicas 
Máquinas para Metal y Chapa Metálica 
 
Cizalla con palanca de 
mano 
 
Máquina para cortar 
Círculos 
 
Torno de Chapista 
 
Máquina Plegadora de 
Palastro (Sheet Folding) 
Otras Máquinas Herramientas 
 
Dobladoras de Tubos  
(Mecánicos y Hidráulicos) 
 
Máquina dobladora de perfil 
 
Máquina Remachadora 
 
Pantógrafo / Grabadora de 2 
y 3 dimensiones  
Accesorios de Máquina-Herramientas y Herramienta Cortadoras   
 
Accesorios de Máquina-Herramientas 
- I 
 
Accesorios de Máquina-
Herramientas - II 
 
Tornillo / Morsa 
de Pie en Acero 
Forjado 
 
Herramienta Cortadoras  
Moledoras y Pulidoras 
